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«ollbahn  für  Walzwerke.    Von  A.  und  J.  Stewart.  Mit 

Abbild.   XV  730.  P. 
Roslschutz.   Verfahren.  Eisen  und  Stahl  gegen  Rott 
zu  schützen.    Von  Rayer  &  Co.    XXII  1063.  P. 
Roststtbe.  Verfahren,  zur  Herstellung  von  R.  mit  ge- 
härteter Brennbahn.   Von  H.  Spatz.    Mit  Abbild. 
XXIII  1105.  P. 
Rotirapparat  XXIV  1159. 
«»ndschau.   Industrielle  R.    (Vergl.  Seite  XIV). 
Rulsland.   Maschinenexport  nach  R.    XXII  1071. 
Rufslands  Außenhandel  1894.    XV  739. 
Rufsland,  Einfuhr  im  I.  Halbjahr  1895.   XXII  107o. 
""Islands  Eisenindustrie.    Die  Eisenindustrie  in  Süd- 
rufsland.   Von  Paul  Bayard.   XV  699,  XVI  753. 
S5. 

Alkalimetall  durch  Elektrolyse.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  S.  Von  Darling  und 
Arrest.   XXII  1063.  P. 

XIII  616. 


H.    Weferling.      Mit  Abbild. 


Schachtbohrer.  Von 

XXI  1018.  P. 
Schachtförderselle.   XIII  645. 

Scheideschleuder,  insbesondere  für  körniges  oder 
schlammiges  Gut.  Von  F.  V.  B.eber.  Mit  Abbild. 
XIV  678.  P. 

Schienen  -  Verladevorrichlung.      Von    John  Svenson 
XXIII  108«. 

Schiffbau.    Millheilungen  aus  dem  S.    XV  709. 

-  Der  deutsch.-  S.  und  die  deutschen  WaUwerke. 

XXIII  1081. 

Schiffe.    Beanspruchungen    der   S.     Von  Professor 

Oswald  Flamm.    XIX  910. 
Schiffe  und  Schiffbaumaterialien.    Ein-   und  Ausfuhr 

von  S.    XIV  690. 
Schleuder.    Scheide-S.,  insbesondere  für  körniges  oder 

schlammiges  Gut.   Von  F.  V.  Bieber.   Mit  Abbild. 

XIV  678.  P. 

Schmelzofen.  Von  A.  Fiat.  Mit  Abbild.  XXII  1063.  P. 
Schmiodepresse.   Von  C.  W.  Breuer,  Schumacher  &  Co 
Mit  Abbild.    XXII  1004.  F. 

—  Schnell-S.    Von  Märkische  Maschinenbau-Anstalt. 

Mit  Abbild.   XV  728.  F. 
Schmiedepresse  fOr  Rufsland.   XVII  835. 
Schneidmaschine.    Hydraulische  S.  für  Formeisen.  Mit 

Abbild.    XVI  767. 
Schnelldampfer.    Einiges  über  unsere  S.    Von  Prot. 

O.  Flamm.    XV  709. 
Schnellschmiedepresse.    Von  Märkische  Maschinenbau- 
Anstalt.    Mit  Abbild.   XV  728.  P. 
Schrämmaschine  mit  vvalzenförm  gern  Werkzeug.  Von 
Krause  und  Franke.    Mit  Abbild.    XVI  783.  F. 
Schraubenförmige  Flächen.  Vorrichtung  zum  Einformen. 
Herstellen,  Bearbeiten  und  Messen  s.    Von  W.  Ch. 
Charter.   Mit  Abbild.   XVI  782.  P. 
Schraubengewinde.  Verfahren  z.  Herstellung  geprefsterS. 

Von  H.  Kirchhofen   Mit  Abbild.   XXIII  1105.  P. 
Schraubensicherungen.    XXIV  1158. 
Schwedens  Montanindustrie  1894.   XXIII  1108. 
Schwedisches  Eisenerz.   XIII  644. 
Schweifsofen.    Doppel-Rohr-S.     Von  Rieh.  Dietrich. 

Mit  Abbild.    XVII  825.  P. 
Schweifseisen.    Einflufs  der  Temperatur  auf  die  Festig- 
keit des  S.    XVIII  884. 
Schweifsverfahren.    Elektrisches  Glüh-S.  in  der  Praxis. 

XXIII  1089. 
Schweifsversuche  mit  Nickelstahl.   XVII  835. 
Semet-Solvay-Oefen.    Ergebnisse  der  Verkokung  in  S. 

und  Bienkorbkoksflfen.    XXII  1070. 
Sensenmarkenzwang  in  Oesterreich.   XVII  836. 
Slliciumbestimmung  im  Roheisen.   XXII  1058. 
Sonntagsruhe.   Zur  Frage  der  S.  in  gewerblichen  Be- 
trieben.  XIV  649. 
Spanische  Erze.  Einfuhr  s.  in  Deutschland.   XIII  644. 
Speisewasser-Reinigung.    Ueber  S.   XX  949. 
Spiralbohrer.    Gesenk  zum  Schmieden  von  S.  u.  dergl. 

Von  F.  A.  Mühlof.    Mit  Abbild.   XV  728.  P. 
Sprengschutt.  Verfahren  zum  Freihalten  des  Ortes  und 
der  Geleise  von  S.  beim  Vortreiben  von  Stollen  und 
dergl.  durch  SprengarbeiL  Von  A.  Brandt  XVI 781. 
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Sprengstoffe.    Prüfungen  von  S.    XX  9?!. 
Spreng-Verfahren.    Von  L.  Jarolimek.    XV  728.  F. 
Staffeltarife  und  Wasserstrarsen.   XX  III  1096. 
Stanzvorrichtung  zur  Herstellung  von  Blechbehgplatten 

mit   zwei    nebeneinander   in  entgegengesetzter 

Schräglage  befindlichen  Hinnen.  Von  A.  0  Wright. 

Mit  Abbild.    XIV  677.  P. 
Statistik.    Etwas  Hochofen-S.    XXII  1048. 
Statistik  der  amerikanischen  Drahtindustrie.   XIII  643. 
Statistik  der  oberschlesischen  Berg-  und  Hüttenwerke  fUr 

das  Jahr  1894.    Die  S.    XIV  (i8>i. 
Statistisches.   XIII  641,  XIV  679,  XV  731,  XVI  784, 

XVII  826.  XVIII 880,  XIX  921,  XXI  1019,  XXII  1066, 

XXIII  1106. 

Staubfänger  für  Hochöfen.    Von  F.  B.  Richards.  Mit 

Abbild.   XXIII  1105.  P. 
Steads  Arsenbestimmung  im  Eisen  und  in  Eisenerzen 

XIV  654. 

Steinerne  Winderhitzer  für  kleinere  Hochöfen.  XXIV  1159. 
Steinkohlenbergbau  Grofsbrltanniens.  Die  Ergebnisse  des 

grofsbritannischen  Steinkohlenbergbaues  im  Jahre 

1894.   XIV  671. 

von  Stosch.  60jähriges  Dienstjubiläum  des  Generals  v 
XVII  836. 

Strafsenbahnnetz  der  Ver.  Staaten.    XX III  1119. 

Strafsen-  und  Kleinbahn-Verein.  Der  deutsche  S.  XIVC86 

Streckproben  von  Eisen  und  Stahlröhren.  lieber  S  Von 
A.  Wahlberg.    XV  715. 

Strichprobe  zur  schnellen  Feststellung  des  Kohlenstoff- 
gehalls von  Eisen.  Von  Gust.  Will,.  Peipers 
XIII  641.   P.  ' 

StUrzgulsverfahren.    Von  H.  Messing.    XXIII  1103  P 

Südamerikanisches  Manganerz.    XX  97  j. 

SUdruIsland.  Die  Eisenindustrie  in  S.   Von  P  Bavard 

XV  699,  XVI  753.  } 
SUd-Staffordshire.  Die  Mineralschatze  von  S.  XVII  831. 

T. 

Tarife  für  Erzsendungen.    Actenstflcke  zur  Fra~e  der 

£tH2  it7T' auf  weiipre 

Technische  Fortschritte  im  Verkehrswesen.  XXIII  nie 
Tempern  von  Gulsgegcnständen.  Verfahren  zun»  T  Von 
Carl  Hott.    XIV  677.  P 

ThUrXxTlOS20dH,aUSeS  h  Phi'adelphia-    D-  «"«•  T. 
Tiefbohrer.  Hydraulischer T.  mitstofsendem  Meifsel.  Von 
Scheck.    Mit  Abbild.    XIII  641  P 

'""'Von  TT  Üars,ellunK  v°"  eeschmolzenem  T. 
»on  H.  Moissan.    XVI  783  P 

'^T-   ^TTl™  Her*le"Wvon  H-T.  Von 

L.  D.lork.    Mit  Abbild.    XVI  782  P 
Transvaaler  Industrie-Ausstellung.    XXI  1021 
Trtester  Hochofenanlage.    XX  974 

Tr0CBeU"LdeSh  Geb,äMWindeJ    fQr  Sch-htofen  „nd 

macher    Mi,  1 h Z  l "bewc»unU-  V<>n  J.  Gretz- 
Tunis    XX  „5  R  Xln(i4' 


XJ. 

(Jebermüdung  der  Metalle.  Die  Ue.  Von  P.  Kreuzpointuor 

XVIII  865. 

Umladekrahn  von  Hunt.    XXIV  1158. 
Unlauterer  Wettbewerb.    XVI  789. 
Untersuchungsmethoden  des  Eisens.  Vereinheitlichung 
der  chemisch-analytischen  U.  XXI  988,  XXII  1040. 

V. 

}  Vacuum-Hammer.    Von  Aerzener  Maschinenfabrik.  Mit 
Abbild.    XIX  920.  P. 
Vahlkampf.    Albert  V.  t.    XXI  1032. 
Verbrauch  an  Eisen  und  Stahl.    Ein-  und  Ausfuhr  und  V. 

XIX  922. 

Verein  deutscher  Eisengießereien.    XIX  928. 

Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller.  XIV  684. 

Verein  deutscher  Elektrotechniker.    XV  732. 

Verein  deutscher  Maschinen-Ingenieure.  XVI  785,  XVII 827, 

XXII  1068,  XXIII  1113. 
Verein  fUr  Eisenbahnkunde  zu  Berlin.  XX  972,  XXII  1067, 

XXIV  1158. 

Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen  im  Oberbergamts- 
bezirk Dortmund.    XV  732. 

Verein  von  Gas-  und  Wasserfachmännern.    XVIII  881. 

Verein  zur  Beförderung  des  Gewerbflelfses.    XIV  686. 

Vereinheitlichung  der  chemisch-analytischen  Untersuchungs- 
methoden des  Eisens.    XXI  988,  XXII  1040. 

Vereinigte  Staaten.    XXIII  1119. 

Vercins-Nachrichten.  Xlll  648,  XIV  696.  XV  744, 
XVI  792,  XVII  840,  XVIII  888,  XIX  936.  XX  984. 

XXI  1031.  XXII  1079,  XXIII  1127.  XXIV  1186. 

Verhalten  von  Flufseisen.    XXIII  1092.  XXIV  1150. 

Vorhinderung  der  Fortpflanzung  von  Explosionen.  Ver- 
fahren zur  V.  und  Bränden  in  Gruben.  Von 
Conrad  Gautseh.    XIII  641.  P. 

Verhütten  geschwefelter  Zinkerze.    Verfahren  zum  V. 

Von  H.  Biewend.    XV  728.  P. 
Verwaltungsrechtsweg  in  Bergsachen.    Empfiehlt  sich 

der  V.    XX  971. 
Verzinkung  des  Eisens.    Die  galvanische  V.    XIX  »06. 
Vierteljahrs-Marklberichte.    XIV  692,  XX  979. 
Vortrieb  von  Stollen.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  V. 

und  Schächten  im  schwimmenden  Gebirge.  Von 

C  Eichler.    Mit  Abbild.    XIX  920.  P. 

W. 

Waarenverzelchnifs.  Amtliches  W.  zum  Zolltarif.  XXI 985, 

XXII  1059,  XXIII  1H9. 
Waarenzeichengesetz.    Aus  der  Praxis  des  neuen  W. 

Von  Patentanwalt  Gronert.    XVI  779. 

—  Mängel  des  W.    XIX  933. 

Wahrheit  und  Dichtung.    XV  735. 

Walzdraht.    Einrichtung  zum  Abkühlen  des  W.  gleich 

nachdem  Austritt  aus  den  Walzen.  Von  C.  W.  Bildt.  , 
XVIII  879.  P. 

Walz-  und  Hammerwerke.   „ Zugehörige"  W.    XXI  987. 

Walzwerk  zur  Herstellung  von  endlosem  Walzgut.  Ver- 
fahren und  W.    Von  Otto  Klatte.    Mit  Abbild 
XVI  781. 
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(Kaliwerk  zur  Herstellung  von  H  -  Trägern.  Von 
L.  D.  York.   Mit  Abbild.    XVI  782.  P. 

-  zur  Herstellung  und  Profilirung  von  Röhren  und 

Wellen.    Mit  Abbild.    XVIII  878.  P. 

-  zur  Herstellung  von  Dunggabeln  und  dergl.  Von 

J.  Anderson.    Mit  Abbild.    X XIII  110-1.  P. 

-  zum  Auswalzen  von  Feilen  und  anderen  Werk- 

stücken.   Vnn  Walter  Grofs.    XXIV  1156.  P. 

-  zur  Herstellung  von  Wellblech.  Von  Breuer. 
Schumacher  &  Co.    Mit  Abbild.    XVI  781.  P. 

Wasserkräfte.  Neuere  W.  in  Deutschland,  in  Oester- 
reich und  in  der  Schweiz"    XVII  827. 

Wechselventil  für  Gasleitungen.  Von  J.  (Ja reis.  Mit 
Abbild.   XVII  825.  P. 

Weichgurs  in  Schalen.  Verfahren  zur  Herstellung  von  W. 
Von  Jindrich  und  Nirschy.    XIV  677.  P. 

Weifsblech.  Vorrichtung  zum  Herausheben  von  W. 
aus  dem  Zinnkessel.  Von  E.  Norton.  XXI  1018.  P. 

-  Zur  Analyse  von  W.    XVII  832. 
Weilsblech-Industrie  in  den  Ver.  Staaten.    XXIV  1159. 
Wellblech.    Walzwerk  zur  Herstellung  von  W.  Von 

Breuer,  Schumacher  Sc  Co.  Mit  Abbild.  XVI  781.  P. 
Westfälische  Gaskohle.  Mittheilungen  Ober  w.  XVIII  881. 
Wettbewerb.   Unlauterer  W.    XVI  78y. 
Winderhitzer  für  Feuerungen.     Von   M.  Broemel  und 

Narshall.    Mit  Abbild.    XXIII  1104.  P. 
Winderhitzer.    Von  Dr.  Sieperrnann  und  Hiegerrnann. 

Mit  Abbild.    XVII  825.  P. 

-  Steinerner  W.  für  kleinere  Hochöfen.  XXIV  1159. 
Winderhitzung  lür Schachtöfen.  Von  W.Hyan.  XXII 1065.  P. 
Windregulirvorrichtung  für  Schmiedeessen.   Von  J.  Brut- 
scher.   Mit  Abbild.    XIV  678.  P. 

Winkeleisen.  Maschine  zum  Biegen  von  W.  Von  Breuer, 
•Schumacher  &  Co.    Mit  Abbild.    XIV  G78.  P. 

Wollram.   Die  Bestimmung  des  VV.    XIV  675. 

Wolfram  und  Kupfer  enthaltende  Alurniniumlegirung. 
Von  Roman.    XIX  920.  P. 

Z. 

Zerkleinern  von  Alteisen.    XXII  1070. 

Zink.  Verfahren  zum  Entfernen  des  überschüssigen  Z. 

von  verzinkten  Gegenständen.   Von  F.  W.  Kodier. 

XVII  824.  P. 

-  Verfahren  zur  elektronischen  Gewinnung  von  Z. 

Von  Dr.  0.  Lindemann.    XV  729.  P. 
Zollberechnung  in  Bulgarien.    XXIII  1118. 
Zollkrieg  zwischen  Frankreich  und  der  Schweiz.  Der  Z. 

Von  M.  Busemanu.    XV  697. 
»Zugehörige"  Walz-  und  Hammerwerke.    XXI  987. 
Zugförderung  auf  elektrischem  Wege.    XXIV  1158. 
Zuschriften  an  die  Redaction.    XV  726,   XVIII  868, 
XXI  1006. 

Konferenz.  V.  internationale  Conferenz  zur 
Vereinbarung  einheitlicher  PrQfungsmethoden  von 
Bau-  und  Conslructionsniaterialien.  XVI  792, 
XIX  923,  XXII  1040. 


Patent-Verzeichnifs. 


Deutsche  Reichspatente. 

Nr.  Klasse  1.  Aufbereitung. 

80  634.  J.  Gretzmacher.     Trommelsieb  mit  achsialer 
Stofsbewegung.    XIII  641. 
Franz  Voguell  Bilber.     Scheideschleuder,  ins- 
besondere lür  körniges  oder  schlammiges  Gut 
XIV  678. 

Albert  Maalsen.  Enlvvässerungsfilter,  besonders 
lür  Kohlen.    XXI  1018. 

82  722.  Robson  und  Crowder.  Verfahren  zur  Gewinnung 

der  m  den  Erzen  und  dergl.  enthaltenen 
Metalle.    XXII  1063. 

83  1 15.  Gustav  Schäl.      Entwässerung    von  Kohlen 

XXIII  1103. 

83  120.  Springorum  &  Altena.  Eni wässerungs Vorrichtung, 
besonders  für  gewaschene  Kohle.    XXIII  1103. 


80  979. 


I  717. 


80  271. 
80  283. 

80  296. 
80  506. 

8'  1177. 

80  719. 

80  954. 

81  287. 

81  318. 
-'1 

81  758. 

82  718. 


Klasse  5.  Bergbau. 

L.  Thomas.  Drehbohrma*chine  filr  Handbetrieb. 
MV  ÜTS. 

Sachse.  Verfahren  zum  Entwässern  von 
schwimmendem  Gebirge  vermittelst  Pump- 
rohre.   XV  729. 

K.  Piatscheck.    Hydraulischer  Tiefbohrer  mit 

stofsendem  Meifsel.    XIII  641. 

Samuel  Lesern.  Gesteinbohrmasehiue  mit  einein 

auf  den  Bohrer  wirkenden  elektro-magnelisrh 

bewegten  Hammer.    XIV  677. 

Conr.  Gautsch.    Verfahren  zur  Verhinderung 

der  Fortpflanzung  von  Explosionen  u.  Bränden 

in  Gruben.    XIII  641. 

Rud.  Meyer.  Differential-Kolbensteuerung  für 
Stofsbohr-  und  Schrämmaschinen.  XV  729. 
Ludwig  Jarolimck.  Spreng- Verfahren.  XV  728. 
Franz  Spirra.  Leüenbohrer  mit  hohlem  Ge- 
stänge.   XV  729. 

Karl  Krause  und  Adolf  Franke.  Schrämmaschine 

mit  walzenförmigem  Werkzeug.    XVI  783. 

Alfred  Brandt.    Verfuhren  zum  Freihalten  des 

Ortes  und  der  Geleise  von  Sprengschutt  beim 

Vortreiben   von  Stollen    und    dergl.  durch 

Sprengnrbeit.    XVI  781. 

Eichler,  Carl.    Verfahren  und  Vorrichtung  zum 

Vortrieb    von    Stollen    und    Schächten  im 

schwimmenden  Gebirge.    XIX  920. 

E.  Tomson.    Fördereinrichtung    XXI  1018. 

Schachlbohrer.  XXI  1018. 


Klasse  7.  Blech-  und  Drahtenseugrnngr. 

80  396.  Bruno  Versen.    Blechglühofen  mit  einem  die 

Platinen  aufnehmenden  Vorherd.    XIV  677. 

81  176.  Louis  Grambow.     Verfahren   zur  Herstellung 

von  Platten,  Tafeln,  Stäben  u.  s.  w.  aus 
härterem  Metall  mit  einseitigem  oder  theil- 
weisem  Ueberzug  aus  weicherem  MeUJI. 
XV  728. 
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Sl  709.  Davies  Brothers  &  Comp.     Vorrichtung  zum 
Waschen  verzinkter  Bleche.    XIX  919. 

81  919.  C.  W.  Bildt.    Einrichtung  zum  Abkühlen  des 

W'aJzdrahtes  gleich   nach   dem  Austritt  aus 
den  Walzen.    XVIII  879. 
»2  091.  Paul  Schräder.     Verfahren   zum  Ziehen  von 
Draht  oder  dergl.  durch  sich  drehende  Zieh- 
eisen.   XVIII  879. 

82  897.  E.  Norton.    Vorrichtung  zum  Herausheben  von 

Weilsblech  aus  dorn  Zinnkessel.    XXI  1018. 

Klasse  10.  BrennBtoffc. 
»1  6(30.  Eduard  Peitz.      Koksofen    mit  wagerechten 

Feuerzügen.    XVIII  879. 
81  916.  A.  Dickinson  Shrewsbury.  Bienenkorbkoksoren. 

XVIII  879. 


SO  047. 

»I  193. 
81  845. 


Klasse  IS.  Eisenerzeugung;. 
Gusl.  Wilh.  Peipers.   Strichprobe  zur  schnellen 
Feststellung  des  KohlenstofTgehalls  von  Eisen 
XIII  641. 

Carl  Rott.   Verfahren  zum  Tempern  von  Gufs- 
gegenständen.    XIV  677. 
Ch.  J.  Bagley  und  Llewelyn  Roberts.    Oren  zum 
Glühen  und  Schweifsen  von  Eisen-  und  Stahl- 
hrnmmon.    XIX  919. 
82  120.  Dr.  Wüst.     Vorfahren    zum    Einbinden  von 
mulmigen  Erzen  (besonders  Kiesabbränden) 
XVIII  878. 

Longhaye.    Verfahren    zur    Herstellung  von 
Bes^emernufseisen.    XIX  920. 
Gredt.    Verfahren  und  Apparat  zur  Gewinnung 
von  Jod  aus  Hochofengasen.    XXII  1065. 
Bates.     Cementalionsverfahren     für  Eisen. 
XXII  1064. 

Dünnflüssige  Hältemasse.  XXII  10C4. 


80  830.  Budde  &  Goehde.    Verlahren  und  Vorrichtung 
zur   maschinellen   Herstellung    von  Kernen 

XV  728. 

80  921.  Hermann  Richard  Müller  und  Franz  Otto  Müller. 

Drehbarer  Einlauf  bei  Formkästen.    XIV  678. 

81  172.  Hugo  Jindrich  und  Ludwig  Nirschy.  Verfahren 

zur  Herstellung  von  Weichgufs  in  Schalen. 
XIV  677. 

82  068.  Aktiebolaget  Ankarsrums  Brukin  Ankarsrum.  Form- 

verfahren und  Form  zur  Herstellung  von  Rad- 
naben mit  eingegossenen  Speichen.  XVIII  878. 

82  683.  Murray  und  Fairweather.  Formpresse.  XXII 1063. 

82  693.  A.  Piat.    Schmelzofen.    XXII  1063. 

82  754.  A.    Rodig.       Mehrteilige  Flufseisenblöcke. 

XXIV  1157. 

83  009.  SocnSte*  Anonyme  des  Aciäries,  Forges  et  Ateliers 

de  la  Biesmo.  Formen  von  Rippenrohren. 
XXI  1017. 

83  385.  H.  Messing.  Slürzgufsvei fahren.  XXIII  1103. 
83  500.  Beek  &  Henkel.    Formmaschine.    XXIII  1103. 


82  737. 
»3  070. 

83  093. 
83  106. 


24.  Fcuerungsanlagcn. 
S2  409.  Armstrong.    Feuerungsanlage.    XIX  919. 
82  581.  Trapp.    Oelgas-Regenerativolen.    XX  968 
82  646.  Niewerth  &  Cie.     Ofen  zum   Brennen  und 

Glühen  von  Körpern.    XIX  920. 
»3  849.  Broomel  &  Marshall.    Winderhitzer  für  Feue- 
rungen.    XXIII  1104. 

Klasse  2«.  Gasbereitung. 

»I  480.  Jacob  Gareis.    Wecbselvenlil  für  Gasleitungen. 
A  >  II  825. 

Klasse  27.  Gebläse. 
Sl  550.  G.  Hanarte.    Centrifugal-Ventilator  für  Berg- 
werke m.t   windkesselartig  wirkendem  Ver- 
dichtungsraum.  XIX  919. 

Klasse  31.  Giefserei. 
»0  692.  Wilh.  Liehmann  FUh-r 

80  603  H  «1  r  1"  Rohr^rmniaschine.  Xll  641. 
»üh.M.  H.  Schon,  G.  Muth  und  K.  Kinkel    Har.„  r  r 

XIII  640.  Hartgufsform. 

80  773.  W  CarkWood.  Massenform  verfahren  für  Eisen- 
hahnherzstücke  ohne  Modell.    XIV  078 


50  402. 

51  225. 

81  338. 
81  438. 

81  610. 
Sl  710. 

"  I  906 

82  099. 
82  148. 

82  159. 
82  164. 
82  282. 
82  355. 

82  011. 
82  624. 
82  819. 


Klasse  40.  Hüttenwesen. 
Dr.  C.  G.  Patrik  de  Laval.   Verfahren  und  Ofen 
zum  Schmelzen  und  Ueberhilzen  von  Metallen 
und  anderen  Stoffen.    XIV  677. 
Fried.  Krupp.    Elektrolylisches  Verfahren  zur 
Darstellung  von  reinem  Chrom  und  Mangan 
und  deren  Legirungen.    XV  729. 
Robert  Biewend.     Verfahren  zum  Verhütten 
geschwefelter  Zinkerze.    XV  728. 
Johannes  Pfleger.  Darstellung  der  Alkalimetalle 
aus  Alkalien  durch  Destillation.    XV  728. 
Dr.  Otto  Lindemann.     Verfahren   zur  elektro- 
nischen Gewinnung  von  Zink.    XV  729. 
Cl.  Th.  J.  Vautin.    Kessel  zur  Herstellung  eines 
Alkali-  oder  Erdalkali-Metalles  mit  Blei  oder 
Zinn  auf  dem  Wege  der  feuerflüssigen  Elek- 
trolyse.   XVII  824. 

R.  Fegan.  Verfahren  zum  Drikeltiren  von 
Erzen.    XVI  783. 

M.  A.  J.  Roux  u.  J.  M.  A.  Desmazures.  Verarbeitung 
von  Blende.  XIX  91lJ. 
F.  A.  Gooch  und  L.  Waldo.  Verfahren  zur  Ite- 
duetion  von  Aluminiumverbindungen  durch 
Elcktrolyseauf  schmelzflüssigem  Wege.  XIX  919. 
Dr.  W.  Siepermann  und  H.  Riegermann.  Wind- 
erhitzer.   XVII  825. 

Rud.  Urbanilzky  und  August  Fellner.  Elektrischer 
Ofen.  XVIII  879 

H.  Moissan.    Verfahren  zur  Darstellung  von 
geschmolzenem  Titan.    XVI  783. 
F.  A.  Gooch,  Newhaven,  u.  Waldo.  Elektrolytische 
Reduclion   von  Aluminiumverbindungen  auf 
schmelzflüssigem  Wege.    XXII  1063. 
Oliver.    Vorrichtung  zur  Gewinnung  von  Me- 
tallen auf  elektrolytischem  Wege.    XX  968 
Henri  Moissan.  Verfahren  zur  Darstellung  von 
Legirungen.    XVIII  879. 
R.  J.  Roman.  Wolfram  und  Kupfer  enthaltende 
Alumiuiumlegirung.    XIX  920. 
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88  097  Darling  und  Forrost.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Salpetersäure  und  Alkalimetall  durch 
Elektrolyse.    XXII  1063. 

83  109.  A.  Roger.  Verfahren  zur  elektrolytischen  Her- 
stellung von  Aluminium.    XXIII  1104. 

83292.  Sulman  &  Teed.  Auslaugen  von  Edelmetallen 
mit  Hülfe  von  Cyanverhindungen.   XXIII  1105. 

£3  571,  E.  Lungwitz.    Erzverhüttung.    XXIV  1157. 

83638.  A.Peniakoff.  Aluminiumdarslellung.  XXIV  1157. 

Ihmse  48.  Chemische  Metallbearbeitung. 
81  405.  Fr.  Wilh.  Koffler.     Verfahren  zum  Entfernen 
des   überschüssigen    Zinks    von  verzinkten 
Gegenständen.   XVII  824. 

81  648.  Socilti  des  cuivres  de  France.    Verfahren  und 

Vorrichtung  zur  elektrolytischen  Nieder- 
schlagung und  gleichzeitigen  Verdichtung  von 
Kupfer  und  anderen  Metallen.  XVII  825. 
N2  2SG.  Claus.  Verfahren  zum  Emailliren  von  Stahl- 
und  Flurseisen- Blech waaren  in  nur  einem 
Auftrage.    XX  968. 

82  886.  Farbenfabriken  vorm.  Friedr.  Bayer  &  Cie.  Ver- 

fahren.   Enen    und    Stahl    gegen   Host  zu 
schützen.    XXII  10(13. 

Klasse  40.  Mechanische  Metallbearbeitung. 

80682.  Georg  Sichelstiel.  Hydraulische  Presse  zum  Auf- 
pressen von  RAdern  auf  die  Achse.   XIII  641. 

80785.  Fr.  Aug.  MUhlof.  Gesenk  zum  Schmieden  von 
Spiralbobrern  u.  dergl.    XV  728. 

80  858.  Johannes  Brutscher.  Windregulirvorrichtung  für 
Schmiedeessen.    XIV  678. 

80  940.  A.  0.  Wright.  Stanzvorrichtung  zur  Herstellung 

von  Blechhelagplatten  mit  zwei  nebeneinander 
in  entgegengesetzter  Schräglage   befindlichen  j 
Rinnen.   XIV  677. 

^0945.  Märkische  Maschinenbau-Anstalt  vorm.  Kamp  &  Cie. 
Schnellschmiedepresse.    XV  728. 

XI  Oll.  Karl  j.  Mayer.  Verfahren  zum  Härten  un- 
mittelbar hei  der  Anlafstemperalur.   XV  729. 

"1 093.  Otto  Nicolai.  Loth  oder  Flußmittel  zum 
Lathen  von  Aluminium.    XIV  678. 

81  131.  Alphorn  Garnier.    Verfahren  zur  Herstellung 

von  Metallröhren  durch  FlachwaUen  eines 

hohlen  Blockes.    XV  729. 
«1  137.  Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik  L.  W.  Breuer. 

Schumacher  &  Cie.  Maschine  zum  Biegen  von 

Winkeleisen.    XIV  678. 
81  283.  6.  Hayes.  Verfahren  zur  Herstellung  gewellter 

Metallbelattungen.    XVI  782. 
81  284.  Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik  L.  W.  Breuer, 

Schumacher  &  Cie.    Walzwerk  zur  Herstellung 

V°n  Wel,blecl'-    XVI  781. 
1289.  Ernst  Bremecker.  Vorrichtung  zum  selbstthätigen 
Abliehen  des  Riemens  von  der  Hubscheibe 

81  Fallhän,mern-    XV  729. 

W-  0,10  KI«He.  Verfahren  und  Walzwerk  zur  Her- 
81  in?  8lellun,f  von  endlosem  Walzgut.    XVI  781. 
«W3.  Adolf  Hoffmann.    Hydraulische  Niet-,  Kümpel- 
»nd  Schmiedepresse.    XVI  782. 


XIII 

81  534.  L.  D.  York.     Walzwerk  zur  Herstellung  von 

IH-  Trägern.   XVI  782. 
81  549.  J.  Robertson.     Verfahren    zur    Lösung  des 

heifsen  Arbeitsstückes  aus  einer  Prefsmatrkf. 

XVIII  879. 

81  685.  Fritz  Evertsbusch.  Verfahren  und  Werkzeug 
zum  Feilenhauen.    XVI  783. 

81  691.  W.  Ch.  Carter.  Vorrichtung  zum  Einformen. 
Herstellen,  Bearbeiten  und  Messen  schrauben- 
förmiger Flächen.    XVI  782. 

81  789.  E.  Redman.    Verfahren  zur  Herstellung  von 

Fassern  und  Fafszargen  aus  Blech.    XVI  782. 
81813  Adolf  Beckmann.  Hebevorrichtung  für  den  B.lr 
von  Riemenfallhämmern.    XVI  783. 

82  001   Paul  Hesse.     Walzwerk  zur  Herstellung  und 

Profilirung  von  Röhren  und  Wellen.  XVIII  878. 
82  080.  S.  0.  Howell.     Verfahren    zur   Bildung  von 

Flanlsehen  an  schmiedbaren  Rohren.  XVIII 879. 
82192.  Thomson  Electric  Webling  Company.  Verfahren 

zum    theilweisen    Härten    von  Stahlplatten 

u.  dergl.    XX  968. 
82  337.  Rieh.  Dietrich.       Doppel  -  Rohrschweifsofen. 

XVII  825. 

82  479.  G.  Schulte.     Vorrichtung  zum   Lochen  von 

Stangen.    XIX  920. 
82  489.  Rud.  Meyer.    Vacuum-Hammer.    XIX  920. 
82  662.  W.  Holland  jun.    Verfahren  zur  gleichförmigen 

Erwärmung  von  Draht  u.  dergl.  auf  elektrischem 

Wege.   XXI  1018. 
82  690.  Platt.  Härten  von  Sägeblättern  auf  elektrischem 

Wege.    XXII  1063. 
82  703.  Paul  Hesse.    Verfuhren  zum  Bearbeiten  von 

Rohren  durch  Walzen.    XXII  1064. 
82  870.  Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik.  Blechscheere 

mit  hydraulischem  Antrieb.    XXI  1018. 
82  946.  Wagner.      Anschweißen    von    Platten  auf 

Stangen.    XXII  1064. 

82  999.  KalkerWerkzeugmaschinenfabrik.Schmiedepres.se. 

XXII  1064. 

88  246.  H.  Sichelschmidt.    Verfahren  zur  Herstellung 
von  Naben  in  Blechrädern.    XXIII  1104. 

83  278.  J.  Anderson.    Walzwerk  zur  Herstellung  von 

Dunggabeln  und  dergl.    XXIII  1104. 
83  357.  H.  Spatz.    Verfahren  zur  Herstellung  von  Rost- 

slähen  mit  gehärteter  Brennhahn.   XXIII 1105. 
83  405  Fr.  Wilh.  Schindler-Jenny.   Elektrisch  beheizter 

Lölhkolben.    XXIII  1104. 
83  485.  W.  Grofs.    Feilenwalzwerk.    XXIV  1156. 
83  503.  H.  Kirchhofer.    Verfahren  zur  Herstellung  ge- 

prefäter  Schraubengewinde.    XX III  1105. 
83  531.  Dr.  Bflcker  und  A.Schmidt.  Bohrer.   XXIII  1105, 
83  543.  Selfsenschmidt.    Schaben   von  Klemmplatten. 

XXIV  1157. 

83  553.  C.  G.  P.  de  Laval.  Nahtlose  Röhren    XXIV  1156. 
83  701  Jos.  Schulte-Hemmis.   Verfahren  zur  Herstellung 
von  Hohlkörpern.    XXIII  1104. 


81  747. 


KIas»o  50.  Mühlen. 

Mühle  für  Formsand.  XVII  825. 
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XIV 


Kinase  78.  Sprengstoffe. 

81  069.  Mathias  Reuland.    Elektrischer  Funkonzilnder 
XV  729. 

Klasse  80.  Thonwaaren. 
SO  959.  D.  Miller.     Brikettirungsvei  fahren   unter  Be- 
nutzung der  Centrifugalkraft.   XIX  919. 


Nr. 

10  096. 

15  875. 
10  758. 

16  910. 

18  775. 
18  919. 
25  332. 


Nr. 

525  263. 
520087. 

526  370. 

526  466. 

527  844. 

532  584. 
532  704- 
536  904. 

540  465. 

541  422. 

541  594. 

542  159. 


Britische  Patente. 

H.  Tholehren.  Verfahren  zum  Oxydiren  von 
Metallen.   XV  730. 

Ch.  Allen  u.  Ch.  Davy.  Koheisenmischer.  XV  730. 
W.  Roberts.    Puddelofen.    XVI  783. 

A.  u.  J.  Stewart  und  Finlay  Finlayson.  Rollbahn 
für  Walzwerke.    XV  730. 

B.  H  Thwaite.  Ofen  zum  Giefsen  und  Kohlen 
von  Panzerplatten.    XV  730. 

R.  Talbot.  Herstellung  des  Flufseisens  im 
Flammofen.    XVI  783. 

A.  Lencauchez.  Verfahren  zum  H einigen  von 
Eisen.    XVI  783. 

Amerikanische  Patente. 

Fawell  &  Hemphill.  Blockwalzwerk.  XXII  1065. 
Ryan.  Winderhitzer  f.  Schachtofen.  XXII 1065. 
Beaudry.  Federhamrner  XXII  1065. 
Thomas.  Hillenschienen-Walzwerk.  XXII 1065. 
Gayley.  Trocknung  des  Gebläsewindes  ffir 
Schachtölen  und  Bessemerbirnen.  XXII  1065. 
Richards.  Staubfänger  f.  Hochöfen.  XXIII 1 105. 
Rhodos  &Kloz.  Hotirendr-rMostolen.  XXIII 1105. 
M.  L.  Williams.  Düsen  fflr  Bessemerbirnen 
XXIV  1157. 

B.  Talbot.    Basisches  Futter.    XXIV  1157 
Carpenter.    Panzerplatten.   XXIV  1157. 
Carnegie  Steel  Co.  Panze.platten.  XXIV  1157. 
J.  D.  Grcy.    Beizvorrichtung.    XXIV  1157. 


Industrielle  Rundschau. 

Accumulatorenfabrik.  Act.-Ges.  in  Hagen.    XXII  1074 

xx'nUioF7a4briCa,i0n  V°"  Eisenbahnma,erial  z"  BWRi. 

Act.-Ges  Düsseldorfer  Eisenbahnbedarf  vorm.  Carl  Weyer 
&  Co.  zu  Düsseldorf-Oberbilk.    XXIV  1162 

xxTmT"'*'  *Ct'Ges'  Annen  in  West,a,on- 

Aplerbeckor  HQHe,  Brüamann    Wcvhnj  >  /»•  • 

beck.    XXI  1024  y  'n  Ap,Cr' 

Baroper  Walzwerk.    XXII 1  1122 
Bergischer  Gruben-  und  Hu.tenveroi'n.  Hochdahl.  XXI 1024 

mtST  Ma$chinenbau -Ac,-Ges- 

Ber,t.r  axan9rd  e™««w«  ^ 

B'S~'xx,^rhüt,e  "  — chlowitz 


Bochumer  Verein  füi 

XXIII  1123. 

Buderussche  Eisenwerke,  Main-Weser-HUtte.  XVII  839. 
Chemnitzer  Werkzeugmaschinenfabrik  vorm.  Jon.  Zimmer- 

mann.  Chemnitz.    XX  983. 
Deutsch-Amerikanische  Maschinen-Gesellschaft  zu  Frankfurt 

am  Main.    XIII  647. 
Dorstener  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik.  Act.-Ges, 

Dorsten.    XXII  1075. 
Düsseldorf-Ratinger  Rtfhrenkesselfabrlk,  vorm.  Dürr  &  Cie. 

in  Ratingen.    XIII  647. 
Ebbw  Vale  Steel,  Iron  and  Coal  Comp.   XIV  696. 
Act.-Ges.  H.  F.  Eckert  in  Berlin-Friedrichsberg.  XX  982. 
Eisenindustrie  zu  Menden  und  Schwerte,  Act.. Ges.  in 

Schwerte.    XXIV  1162. 
Eisenwerk  CarlshOtte  zu  Alfeld, 

XV  742. 

Eisenwerk  Rothe  Erde  in  Dortmund.    XXI  1026. 
Eschweiler  Bergwerksvorein  In  Eschweiier-Pumpe.  XX  983. 
Friedrich-WilhelmshUlte.    XX1I1  1121. 
Georgs-Marien-Bergwerks-  und  Huttenverein  zu  Osnabrück. 

XXIV  1163. 

Görlitzer  Maschinenbau-Anstalt  und  Eisengießerei.  Görlitz 

XXII  1075. 

Gufsstahlwerk  Witten.    XXI  1026. 

Hagener  Gußstahlwerke,  Hagen.    XXI  1027. 

Hannoversche  Maschinenbau-Act.-Ges.,  vorm.  Georg  Eges- 
torf!.   XX  984. 

Harzer  Werke  zu  RUbeland  und  Zorge,  Act.- Ges.  zu 

Blankenburg  am  Harz.    XXII  1075. 
Hasper  Eisen-  und  Stahlwerk.    XXIII  1125. 
Hörder  Bergwerks-  und  Hüttenverein.    XXI  1027. 
Kattowltzer  Act.-Ges.  für  Bergbau  und  Eisenhuttenbetrieb 

in  Kattowilz.    XIV  695. 
Köln-Müsener  Bergwerks-Actienverein.    XXI II  1125. 
Kohlensyndicat,  Rhein. .  westf.     XIII  647,  XVI  701. 

XIX  936.  XXII  1076.  XXIV  1165. 
Kokssyndicat.    XIV  696,  XX  984,  XXII  1077 
Maschinen-  und  Armaturenfabrik,  vorm.  C.  Louis  Strube, 

Act.-Ges.  zu  Magdeburg-Buckau.    XIV  696. 
Maschinenbau-Anstalt.  Eisenglefserei  und  Dampfkesselfabrik 

H.  Paucksch,  Act.-Ges.  zu  Landsberg  a.  W.  XXII  1075. 
Maschinenbau-Gesellschaft  Karlsruhe.   XXIV  1165. 
Maschinenfabrik  Kappel  (trUher  Sächs. 

fabrikl  zu  Kappel.    XXII  1076 
Nahmaschinenfabrik    Karlsruhe,    vorm.    Haid  & 

XXIII  1126 

Oberschlesische  Eisenbahnbodarfs-Act.-Ges.in  Friedenshütte. 

XV  743. 

Oesterreichische  Alpine  Montangesellschaft.   XV  744. 
Peiner  Walzwerk  und  llseder  Hütte.   XIV  684. 
Rheinische  Metallwaaren-  und  Maschinenfabrik  in  Düsseldorf. 

XXIV  H6Ä. 

Rheinische  Stahlwerke  zu  Meiderich  bei  Ruhrort.  XIX  ^34. 
Rheinisch  -  westfälisches    Kohlensyndicat.      XIII  647, 

XVI  791,  XIX  936.  XXII  1076,  XXIV  1165. 
Rima  •  Muräny  -  Salgö  -  Tarjäner 

«chatt.    XXIV  1168. 
Sachsische  Gufsslahlfabrik  in  Döhlen     XXIII  1126. 
Sachsische  Maschinenfabrik  zu  Chemnitz.    XXI  1029. 
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Schalker  Gruben- u.  Huttenverein,  Gelsenkirchen.  XXI  1029. 

Slegen-Solinger  Gufsstahl-Actlenverein.    XXIII  1126. 

Styrumer  Eisenindustrie  in  Oberhausen  (Rhelnl.).  XVII 839. 

Ungarische  Fabriken.   XVI  792,  XVII  840,  XVIII  887. 

Union,  Actiengesellschaft  für  Bergbau,  Eisen-  und  Stahl- 
industrie iu  Dortmund.  XXIV. 

Vereinigte  Königs-  und  Laurahütte,  Act.-Ges.  für  Bergbau 
und  Hüttenbetrieb.    XXI  1029. 

Vulkan,  Duisburg. Hochfeld.   XXI  1024. 

W ejrJIIIsche  Union,  Acl.-Ges.  fllr  Bergbau,  Eisen-  und 
SUhlindustrie  zu  Hamm.   XXII  1077. 

Wissener  Bergwerke  und  Hütten,  Brückhöfe  bei  Wissen 
a.  d.  Sieg.   XXII  1078. 

Zfflauer  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei.  XXIII  1 126. 


BUcherschau. 

K.  K.  Ackerbauministerium ,  Oesterreichisches  Montan- 
Handbuch  für  das  Jahr  1895.    XX  978. 

Buch  der  Erfindungen,  Gewerbe  und  Industrien.  IX.  durch- 
aus neugestaltete  Auflage.  Leipzig,  bei  Otto 
Spamer.   XXI  1023. 

Busley,  Die  jüngsten  Bestiehungen  und  Erfolge  des 
deutschen  Schiffbaues.    XXII  1072. 

Dr.  W.Borchers,  Elektro-Metallurgic.  XV  739,  XXII  1 120. 

F.  A.  Brockhaus,  Brockhaus'  Gonversatiuns •  Lexikon. 
XV  742,  XX  978. 

C  Coerper,  Der  Nord-Ostseekanal  und  die  elektrische 
Beleuchtung  desselben.    XIII  04(5. 

Com««  des  Forges  de  France,  Annuaire  1895/96. 
XXIII  1120. 

j>lmP<.  Kalender  für  Dampfbetrieb.    XXIII  1121. 

Ehlands  Ingenieur-Kalender  1896.    XXIII  1121. 

D.  Fischer,  Die  deutsche  Post-  und  Telegraphen- 
Kesetzgebung.    XIX  934. 

Dr'  °-  Fr«n»ch ,  Ueher  Isolations-  und  Fehlerheslim- 
mungen  an  elektrischen  Anlagen.    XXII  1073. 

H.  kupp  und  P.  Lorck,  Stempelsteuergesetz.  XIX  934. 

Wckauf  1896.  Illustrirler  Kalender  Tür  alle  An- 
gehörigen und  Freunde  des  Berg-  und  Hüllen- 
den*.  XXIII  1121. 

r-  Gral  &  Co.,  Firnifs,  Rostschulzmittel  nebst  Normen 
für  die  Behandlung  von  Eisenconstruclionen  vor 
em  Anstrich  unter  besonderer  Berücksichtigung 
des  Dr.  Graphen  ozonisirlen  Leinölfirnisses,  sowie 
«lerDr  Grafschen  Schuppenpanzerfarben  XIII  «4«. 

•  wDnwald,  Der  Bau,  Betrieb  und  die  Reparaturen 
der  elektrischen  Beleuchtungsanlagen.  XXI  1023. 

»Wer,  Kalender  für  Betriebsleitung  und  praktischen 
Maschinenbau  1896.    XXIII  1121. 
„'  Haarmann-  Die  Kleinbahn,n.    XXIV  1160. 

Ie»°,  Der  industrielle  Lohnbuch haltcr  und  Calculalor. 
XXII  1073. 

Hern  HMder,  Bau   und   Betrieb   der  Dampfkessel. 
XXI  1022 

°r'  Cl  H^nk<»  Die  Grundvorstellungen  über  EIektricit.1t 
deren  technische  Verwendung.    XV  740. 


XV 

Hans  Höfer  und  C.  v.  Ernst,  Berg-  und  Hüttenmännisches 
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Nochmals  die  Frachtenfrage. 


\or  wenigen  Wochen  weilten  einige  an- 
gesehene amerikanische  Hüttenleute 
zum  Besuch  in  Deutschland;  ihr  aus- 
gesprochener Zweck  war,  „to  inve- 
stigale  the  basic  process",  d.  h.  den  basischen 
Procefs,  dessen  hohe  Ausbildung  in  Deutschland 
nalurgemäfe  auch  in  Amerika  nicht  unbekannt 
geblieben  ist,  zu  studiren  und  seine  Anwend- 
barkeit in  den  Vereinigten  Staaten,  welche  dort 
bisher,  im  Converter  wenigstens,  auf  Versuche 
beschränkt  geblieben  ist,  aufs  neue  in  ernste  Er- 
wägung zu  ziehen.  Dieser  Vorgang  war  um  so 
»erständlicher,  als  an  verschiedenen  Punkten  dieses 
grofsen  Landes  mächtige  phosphorhaltige  Eisen- 
steinablagerungen sich  finden,  welche  bisher  fast 
unverritzt  blieben,  weil  sie  eben  im  Wettbewerb 
gegen  die  massenhaften,  hochhaltigen  und  sowohl 
an  sich  wie  im  Transport  billigen  Hämaliterze 
des  Oberen  Sees  nicht  aufkommen  konnten 
»ezw.  weil  man  glaubte,  sie  könnten  nicht 
aufkommen. 

Es  entzieht  sich  vorläufig  noch  unserer 
Kcnntnifs,  inwieweit  die  amerikanischen  Freunde, 
welchen  überall  gastfreie  Aufnahme  und  bereit- 
willige Auskunft  gewährt  wurde,  der  Ausführung 
des  ausgesprochenen  Planes,  im  eigenen  Lande 
|bre  phosphorreichen  Erze  im  basischen  Converter 
m  Plufscisen  umzuwandeln,  näher  getreten  sind  — 
aber  eine  andere  Thatsache  wird  inzwischen 
bekannt,  welche  sicherlich  in  weiten  Kreisen 
großes  Aufsehen  erregen  wird. 

Diese  Thatsache   besteht   darin ,    dafs  die 
Amerikaner  zunächst  ihre  Erze  nach  Deutsch- 
end schicken.    Mit  richtigein  Blick  haben  sie 
auf  ihrer  Studienreise  erkannt ,  dafs  die  Fracht- 
X1IL» 


sätze,  welche  die  preufsischen  Eisenbahnen  für 
die  in  den  Hochofen  wandernden  Rohstoffe,  also 
auch  für  das  Erz,  berechnen,  so  hoch  sind,  dafs 
es  bei  gegenwärtigen  Seefrachten  für  sie  noch 
lohnend  ist,  dasselbe  von  der  neuen  Welt  nach 
den  am  Niederrhein  gelegenen  Hochöfen  zu 
schicken ,  sofern  dasselbe  mindestens  60  <fc 
metallisches  Eisen  und  nicht  weniger  als  0,9  % 
Phosphor  enthält. 

Nun,  der  Magneteisenstein,  welchen  die  Firma 
Witherbcc,  Sherman  &  Co.  bei  Port  Henry  am 
Lake  Champlain  in  fast  unerschöpflichen  Mengen 
gewinnt,  erfüllt  diese  Bedingungen  trefflich;  die 
Durchschnittsanalyse  bestimmter  Partieen  weist 
von  CO  bis  62  #  Eisen  und  1.70S  bis  1,89  # 
Phosphor  auf.  Begünstigt  durch  derzeitige  billige 
Seefrachten,  hat  man  daher  geglaubt,  dem  phos- 
phorhaltigen  schwedischen  Erz,  das  neuerdings 
in  Deutschland  in  grofsen  und  mächtig  zunehmen- 
den Mengen  eingeführt  wird,  die  Spitze  bieten 
zu  können  und  ungesäumt  die  Verschiffung  nach 
dort  begonnen.  Nach  zuverlässiger  Nachricht 
des  „Iron  Age*  vom  13.  Juni  d.  J.  sind  bereits 
1500  t  unterwegs,  und  die  Verladung  weiterer 
Mengen  ist  im  Gang.  Das  Erz  wird  am  Lake 
Champlain  in  Kanalbootc  verladen;  diese  gehen 
an  Port  Henry  vorbei  durch  den  Kanal  in  den 
Hudson  und  erreichen  dann  nach  einer  Fahrt, 
welche  länger  als  200  km  ist,  den  Hafen  von 
New  York,  woselbst  sie  sich  den  transatlantischen, 
nach  Rotterdam  bestimmten  Dampfern  zur  Seile 
legen  und  in  diese  ihre  Ladungen  als  Beigul 
leichtern.  Man  zieht  auch  in  Betracht,  die 
Erze  mit  der  Eisenbahn  nach  Montreal  zu 
bringen,  sie  von  dort  nach  Europa  zu  verschiffen 
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und  für  diesen  Zweck  besondere  Dampfer  zu 
erhaucn.  In  beiden  Fällen  hatten  sie  dann  einen 
Seeweg  von  etwa  5500  km  und  nach  abermaliger 
Umladung  einen  weiteren  Wasserweg  zurück- 
zulegen, der  bis  Ruhrort  z.  B.  etwa  190  km 
lang  ist. 

Im  ganzen  legen  diese  Erze  also  einen  Weg 
von  ziemlich  6000  km  zurück,  werden  dabei 
zweimal  umgeladen  und  treten  dann  mit  Erfolg 
in  Wettbewerb  in  Deutschland  gegen  deutsche 
Erze,  welche  einen  Bahntransport  von  nur  350  km 
Länge  zurückzulegen  haben. 

Die  häufig  in  dieser  Zeitschrift  geschilderte 
Erznolh  der  niedcrrheinisch-westfälischen  Hoch- 
öfen, ihr  ständig  wachsender  Phosphorhunger  in 
Verbindung  mit  der  Höhe  der  Eisenbahnfracht- 
tanfe  bezw.  dem  Fehlen  einer  Wasserverbindung 
zwischen  dem  Kohlenbecken  der  Ruhr  und  den 
luxcmburg-lothringischcn  Erzfeldern  haben  ein 
solches  Curiosum  ersten  Ranges  zuwege  ge- 
bracht. Es  handelt  sich  in  diesem  Fall  keines- 
wegs um  irgend  ein  Specialerz,  das  schwer  er- 
hältlich oder  unersetzbar  wäre  -  nein,  an  der 


Obermosel  haben  wir  innerhalb  der  Zollvereins- 
grenze ein  Eisensteinvorkommen,  das  zwar 
procentualilcr  nicht  so  reich  an  metallischem 
Eisen  ist,  das  aber  mit  seinem  durchschnittlichen 
Phosphorgehalt  von  0,7  bis  0.8  %  ein  treffliches 
Thomasroheisen  liefert  und  welches  am  Ge- 
winnungsort  nur  1,5  bis  2,5  J$  kostet  und  das 
die  niederrheinisch-westfalischen  Hochöfen  gern 
in  ausgedehntestem  Mafs  verwenden  möchten  — 
sofern  nicht  die  hohen  Transportkosten  auf  der 
Eisenhahn  sie  daran  hinderten  und  sie  es  auf 
dem  Wasserweg  nicht  beziehen  können,  weil 
die  Moselkanalisirung  leider  immer  noch  nichts 
Weiteres  als  ein  Project  ist. 

Die  Haufen  amerikanischen  Erzes,  welche 
demnächst  auf  den  Plätzen  der  niederrheinischen 
Hochöfen  neben  denjenigen  schwedischer  und 
anderer  fremdländischer  Herkunft  zu  sehen  sein 
werden,  sind  dann  ein,  jeden  Valerlandsfreund 
betrübendes  Zeugnifs  mehr  für  die  Unrichtigkeit 
des  Weges,  auf  welchem  unsere  deutsche  Tarif- 
Politik  für  Massengüter  sich  bewegt. 

Die  Rtdaction. 


Einiges  Uber  die  amerikanische  Maschinenfabrication  und  den 

deutschen  Ausfuhrhandel.* 

Von  Carl  Haller,  Ingenieur  und  Handelsattache  beim  Kaiserlich  deutschen  Gonsulat  in  Chicago. 


Bekanntlich   haben  Regierung   und  Private 
grolse  Opfer  gebracht,  um  1893  in  Chicago  vor 
Amerika  und  der  ganzen  Welt  die  deutsche  Kunst 
und  Industrie  in  einer  ihr  gebührenden  Stellung 
vorzuführen.   Deutschland  hat  in  dieser  Beziehung 
wirklich   noch   viel   nachzuholen   gehabt.  Wer 
Gelegenhe.t   hat   wie   ich,   zu   beobachten,  mit 
welcher  Begeisterung  der  überraschte  Amerikaner 
bei  jeder  Gelegenheit  von  den  deutschen  Leistungen 
spricht   die  er  vor  1893  gar  nicht  oder  höchstens 
nur  auf  vereinzelten  Gebieten  kannte,   und  w 
-sehr  die  Achtung  vor  Deutschland  bei  dies 
GelegenheU  wieder  gewachsen  ist,  wird  nie  mi 
Bedauern  auf  die  gebrachten  Opfer  zurückblicken 
Den  ersten  Anstofs  zum  Wachsthum  der  Achtung 

we,t  To  ind  (,bek7  Arika  und  die  Ä 

Welt  18,0  71,   damals   aber  nur  in  Beziehung 

Gebiete  der  Kunst  und  lofaS.  "  f""Sm 
Die  Opfer  wurden  aber  nicht  allein  ,1„,  ri 
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gesteigerten  und  lohn^ZÄ 
b-enieure  am  6.  Ju„I  1895  **  Vere,Ds  deutsc1"»  In- 


|  unsere  Erzeugnisse  zu  verschaffen.   Aber  gerade 
m  dieser  Beziehung   haben   die  deutschen  Aus- 
steller in  Chicago  oft  sehr  ungeschickt  gehandelt, 
wahrend   sie  in   der  andern  Beziehung,  d.  h. 
betreffs  Erhöhung  unseres  Ansehens,  sehr  richtig 
vorgegengen  waren.   Im  Grunde  wollte  allerdings 
zunächst  jeder  Aussteller  eine  möglichst  grofse 
Einwirkung  auf  den  amerikanischen  Markt  erzielen, 
aber  die  ausgestellten  Güter  entsprachen  wohl 
dorn  deutschen  Markt  sehr  gut,  jedoch  häufig 
nicht  dem  amerikanischen,  wo  alle  einwirkenden 
Verhältnisse,  wie  Klima,  Geschmack  und  Gewohn- 
heiten, von  den  unserigen  so  verschieden  liegen, 
ferner  richtete  man  sich  oft  gar  nicht  oder  nicht 
genügend  nach   den   amerikanischen  Geschäfts- 
methoden, geschäftlichen  Gewohnheiten  und  Be- 
dürfnissen, man  stellteunpassende  oder  ungeschickte 
Vertreter  oder  gab  dem  Vertreter  nicht  die  nöthigen 
Mitte  und  Vollmachten.  All  dies  geschah  meist 
aus  Unkenntnifs   der  ausstellenden  Fabricanten 
Uber  die  betreffenden  Bedingungen  des  amerika- 
nischen Marktes. 

Hierzu  kam  zu  Anfang  der  Ausstellung  noch  der 
Ausbruch  der  Ihnen  allen  bekannten  amerikanischen 
üescliaftspan.k,  welche  die  Geschäftsleute  zu  Hause 
««hielt,  theils  weil  sie  kein  flüssiges  Geld  mehr  zur 
v erlügung  hatten,  theils  weil  ihre  Geschäfte  die 
peinlichste  persönliche  Ueherwachung  benöthigteD. 
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Vor  Allem  konnten  die  Geschäftsleute  nicht  an 
Anknüpfung  neuer  Geschäftsverbindungen  denken 
und  ging  auf  diese  Weise  der  augenblickliche 
Erfolg  der  Ausstellung  zum  grofsen  Theil  ver- 
loren. \ 

Nun  sind  zur  Zeit  aber  unter  allen  fremden 
Ländern  die  Vereinigten   Staaten    die  gröfsten 
Consumenlen  deutscher  Waaren  (nach  England 
wird  zwar  mehr  exportirt,  aber  ein  grofser  Theil 
davon  wird  nicht  dort  cunsumirt,  sondern  geht 
weiter).    Beinahe  ebensoviel  als  an  deutschen 
Waaren  consumiren  die  Vereiniglen  Staaten  an 
französischen  Waaren  und  beinahe  doppelt  so  viel 
an  englischen  Waaren.   In  den  letzten  fünf  Jahren 
verbrauchten  nämlich  die  Vereinigten  Staaten: 
deutsche  Waaren  für  etwa    1900  Millionen  Jt, 
französische  Waaren  für  etwa  1500  Millionen  J6, 
englische  Waaren  für  etwa  3500  Millionen  vM, 
der  Werth   der   Gesammteinfuhr   betrug  etwa 
1C750  Millionen  Jt,  also  annähernd  neun  mal 
so  viel  als  der  Werth  der  Einfuhr  von  Deutsch- 
land allein. 

Um  ihre  Erzeugnisse  bei  der  genannten  Aus- 
stellung würdig  vorzuführen,   ist   die  deutsche 
Regierung  den  Industriellen    mit  allen  Mitteln, 
mit  Geld  und  Arbeitskräften,  an  die  Hand  gegangen, 
was  sehr  berechtigt   war,    ebenso  berechtigt 
erscheint  es  nun,   dafs  von  Regierungs  wegen 
auch  mit  dafür  gesorgt  wird,  dafs  von  den  von 
der  Chicagoer  Ausstellung  berechtigterweise  zu 
erwartenden  Früchten  möglichst  wenige  verloren 
gehen,  dafür  zu   sorgen,    dafs   die  Eindrücke, 
welche  die  deutsche  Kunst  und  Industrie  hinter- 
lassen hat,  in  dem  leicht  vergefsliclien  Amerika 
wachgehalten  werden,  dafs  die  deutschen  Inter- 
essenten Über  die  Bedürfnisse  des  amerikanischen 
«arktes  aufgeklärt  und  mit  den  dortigen  Geschäfts- 
methoden  vertraut  gemacht  werden,  und  dafs  den 
amerikanischen  Interessenten  die  deutschen  Producte 
fortwährend  unter  die  Augen  gehalten   oder  zu 
richtiger  Zeit  angeboten  werden,  und  mit  diesen 
Überlegungen   wurde   auf  den  Vorschlag  des 
erfahrenen  deutschen  Consuls  in  Chicago,  Hrn. 
J*.  ßuenz,  zum  erstenmal  eine  Reichsstelle  im 
Ausland  geschaffen,   welche   nur  die  Interessen 
Des  deutschen  Handwerks,  der  deutschen  Kunst 
und  Industrie  und  des  deutschen  Handels  im 
Juge  behalten  soll,  und  hatte  ich  die  Ehre,  zur 
Bekleidung  dieser  Stelle  ernannt  zu  werden. 

Die  Erfolge  dieser  Stelle  sind  bereits  ganz 
«deutende.  Wir  haben  nicht  nur  überall  unsere 
'Wen  ausgelegt  umJ  {&usend  Verbindungen  an- 
tupft, sondern  auch  eine  grofse  Anzahl  mit 
Ä'ucrn  belegbarer  wirklicher  Erfolge  hinler  uns. 

Nach  diesen  allgemeinen  Bemerkungen,  die  ich 
anderwärts  viel  ausführlicher  vorgetragen  habe 
Zrx  le  m  den  »Verhandlungen  des  Vereins  zur 
Beförderung  des  Gewerbefleifses"  1895,  S.  225 
»eroffentheht  wurden,  gehe  ich  zu  meinem 
k^en  Thema  über 


I.  Allgemeines  Uber  Maschinenausfuhr. 

Die  Einfuhr  von  Maschinen  spielt  in  den 
Vereinigten  Staaten  im  Vergleich  zu  anderen 
Waaren  eine  untergeordnetere  Rolle,  doch  betrug 
in  den  letzten  fünf  Jahren  der  Werth  der  Einfuhr 
von  Maschinen  von  England  über  50  Millionen  Jt, 
jedoch  von  Deutschland  nur  51/*  Millionen  Jl. 
Die  Einfuhr  von  England  stieg  in  den  letzten 
Jahren  noch  forldauernd,  während  diejenige  von 
Deutschland  stetig  fiel. 

Es  steht  zur  Frage,   ob  dieses  Verhältnifs 
nolhwendig  ein  so  ungünstiges  für  uns  bleiben 
murs,  oder  ob  nicht  etwas,  beziehungsweise  was 
geschehen  kann,  um  in  einen  wirksameren  Wett- 
bewerb   mit   England   einzutreten.  Günstigere 
natürliche  oder  herkömmliche  Productionsbedin- 
gungen,  z.  B.  bei  Maschinen  für  Spinnerei  und 
Weber  ei  und  ältere  und  umfassendere  Handels- 
beziehungen zu  den  Vereinigten  Staaten  begünstigen 
dabei  allerdings  England.    Andererseits  ist  der 
Amerikaner  der  Einfuhr  fremder  Maschinen  nicht 
geneigt,  wenn  er  sich  irgend  ohne  solche  be- 
helfen  kann.    Immerhin  aber  sind  für  die  Einfuhr 
gewisser  Maschinen,  welche  entweder  durch  Pa- 
tente geschützt  sind,  oder  auf  deren  Herrichtung 
man ,  sei  es  infolge  geringeren  heimischen  Be- 
darfes ,   sei  es  aus  Mangel  an  technischen  Er- 
fahrungen oder  an  geübten  Arbeitskräften,  noch 
nicht  genügend  vorbereitet  ist,  wie  z.  B.  bestimmte 
Maschinen  zur  Behandlung  von  Papier  und  Textil- 
stoffen,  Rotationsdruckpressen  für  feine  Illustra- 
tionen,   specielle   Maschinen    für  Rübenzucker-, 
Cemenl-,  Sicherheils  -Ziindhölzerfabricalion  u.  a., 
die  Aussichten  trotz  des  hohen  Einfuhrzolls  nicht 
ungünstig.     Im  allgemeinen  ist  die  Möglichkeit 
einer  Einfuhr  nach  den  Vereinigten  Staaten  haupt- 
sächlich für  solche  Maschinen  gegeben ,  deren 
Herstellungspreis  sich  im  wesentlichen  aus  Arbeits- 
löhnen ,  Gcneralkostcn  und  dergl.  und  nur  zum 
geringen  Theil   aus  dem  Werth   des  Materials 
zusammensetzt,     sodann    für    solche,  welche 
infolge  des  geringen  dortigen  Bedarfs  oder  aus 
anderen  Gründen  sich  nicht  als  Massenfabricat 
herstellen  lassen.    Der  Erfolg  hängt  im  wesent- 
lichen   von    thunlichst    niedriger  Preisslellung, 
garantirter  grofser  Leistungsfähigkeit,  Einhaltung 
kürzester  Lieferfristen  und  in  jedem  Bedarfsfall 
der  Möglichkeit  einer  raschen  Beschaffung  von 
Ersatzslücken  ab.  Reparaturen  werden  in  Amerika 
nicht  gerne  durch  Flicken,  sondern  durch  Aus- 
wechslung  einzelner   abnehmbarer  Theile  vor- 
genommen, ersteres  ist  dort  in  der  Regel  theurer, 
unsicherer  und  zeitraubender.    Nach  dieser  Rich- 
tung ist  besonders  empfchlenswerth,  Maschinen 
u.  s.  w.  in  möglichst  wenig  Normalgröfsen  zu 
bauen,  um  das  Halten  eines  Reservelheil-,  Musler- 
und    Verkaufslagers    und    billigere  Herstellung 
durch   Massenfahrication   und  Specialisirung  zu 
erleichtern. 
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Man  stellt  im  allgemeinen  in  Amerika  an 
industrielle  Anlagen,  Maschinen  und  Geräthe, 
aufser  niedrigen  Anschaffungskosten,  die  Anforde- 
rung möglichst  grofser,  ununterbrochener  Leistungs- 
und Ausnutzungsfähigkeit,  mit  geringen  Ansprüchen 
an  Bedienung,  zu  der  möglichst  die  billigeren, 
das  heifst  ungeschulten  Arbeiter  verwendbar  sein 
sollen.  Sie  müssen  demnach  leicht  verständlich, 
einfach  und  handlich  sein.  Dagegen  kommen 
lange  Dauerhaftigkeit  der  Maschinen,  auf  welche 
unsere  Fabricanten  besonders  Nachdruck  legen, 
erst  an  zweiter  Stelle  in  Betracht;  bei  den  fort- 
laufenden Verbesserungen  im  Maschinenwesen 
und  den  fortwährenden  Verschiebungen  in  der 
Industrie  nützt  man  lieber  die  alte  Maschine 
rasch  tüchtig  aus  und  ersetzt  sie  durch  eine 
neue  bessere.  Dem  Schönheitssinn  des  Amerikaners 
wird  vollauf  Rechnung  getragen  durch  einen 
gefälligen  Farbenanstrich. 

Ich  bemerke  an  dieser  Stelle,  darS  neu  ein- 
zuführende Maschinen  dem  amerikanischen  Ge- 
schäflsverfahren  gemfifs  gewöhnlich  auf  Probe 
(etwa  30  Tage)  abgegeben  werden  müssen,  und 
dafs  die  Uebernahme  erst  dann  erfolgt,  wenn 
die  Maschinen  selbst  den  Beweis  ihrer  angeblichen 
Leistungsfähigkeit  geliefert  haben. 


1.  Juli  1895. 


II.  Die  amerikanische 

Maschinen. 

Vielleicht  wichtiger,  als  die  Vereinigten  Staaten 
als  Absalzland  zu  betrachten,  ist  es,  sich  die- 
selben als  Concurrenzland  anzusehen.* 

Unter  dem  Druck  der  gegenwärtigen  schlechten 
Geschäftsverhältnisse  sind  die  Fabricanten  der 
Vereinigten  Staaten  jetzt  mehr  als  je  den  ihnen 
angeborenen  Erwerbssinn  auf  dem  Wege  des 
Exportirens  ihrer  industriellen  Producte  zu  be- 
friedigen, und  sind  diese  amerikanischen  Fabricanten 
mit  Erfolg  bemüht,  die  Vortheile,  die  wir  durch 
unsere  billigen  Arbeitskräfte  voraus  haben,  durch 

H«  rWirtha'teü  es„'?r  »"««««t.  I'iwdie  Bedeutung 
der  amerikanischen  Warenausfuhr  kurz  zu  beachten 
Dieselbe  betrug  ihrem  Werth  nach:  machten. 

1874  1884  lfi84 

für  Kohle  und  Koks  $  2914075  5051509  12093474 
„  hisen  u.  Stahl  u. 

/^funrFa-  '  11323919  21901962  29220224 

Oewtsch.:        '     259076    5595859  »"2856 
troleum)    ....  44153674  50126188  477f»rtftRl 

G"äUle   2585916    4442767  5027915 
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gesteigerte  Leislungs-  und  Ausnutzungsfähigkeit 
ihrer  Arbeitsmaschinen,  durch  weitgehendste 
Arbeitsteilung,  Herstellung  in  möglichst  wenigen 
Normaltypen  und  die  hierdurch  in  erhöhtem 
Grade  mögliche  Massenfabrication  auszugleichen. 

Zum  Zweck  der  Veranschaulichung  der  bei 
der  amerikanischen  Masehinenfabrication  mafs- 
gebenden  Grundsätze  lasse  ich  eine  Reihe  persön- 
licher Beobachtungen  folgen,  welche  zunächst  an 
den  Dampfmaschinenbau,  einen  der  wichtigsten 
und  als  Massenfabrication  betriebenen  Zweig  der 
dortigen  Industrie,  anknüpfen. 

Unter  den  verschiedenen,   in   der  amerika- 
nischen Industrie  zur  Verwendung  gelangenden 
Arten  von  Dampfmaschinen  geniefsen  diejenigen 
mit  Corlifs-Schieber  und  solche  mit  Flachschieber- 
Steuerung  den  Vorzug  vor  anderen  Systemen. 
Ventilmaschinen  finden  wenig  Anklang,  da  die- 
selben zu  complicirt  und  zu  theuer  sind  und  in 
Wirklichkeit  an   Leistungsfähigkeit    die  Corlifs- 
Maschinen  nicht  übertreffen.     Was  zunächst  die 
Behandlung  des  Rahmens  der  letzleren  betrifft, 
so  ist  beachtenswert ,   dafs   die  Dreharbeit  in 
demselben  da,  wo  die  Welle  einliegt,  überhaupt 
vermieden,   statt   dessen   an   dieser  Stelle  die 
ganze  Fläche   behobelt,    und   die  Büchse,  in 
welcher  die  Welle  läuft,  in  vier  Theilen  her- 
gestellt wird,  welche  dann  miteinander  verbunden, 
ausgebohrt  und  in  den  Rahmen  eingefügt  werden, 
und  zwar  in  solcher  Weise,  dafs  die  Büchse  zu 
beiden  Seiten  einen  genügenden  Spielraum  hat, 
um  irgend  welche  Ungenauigkeit  in  der  Montirung 
zweier  Rahmen  durch  geeignete  Verstellung  sofort 
berichtigen  zu  können.    Auch  ist  das  Gewicht 
des  Rahmens,  wie  überhaupt  der  ganzen  Maschine, 
beträchtlich  leichter,  als  in  Deutschland,  wofür 
als   Grund   die  bessere  Qualität   des  dortigen 
Gufseisens  und  die  Waghalsigkeit  des  Amerikaners 
in  seinen  Constructionen  angegeben  werden  mag. 
Die  Ansätze  für  die  Gorlifs-Ventile  werden  in 
Amerika  gewöhnlich  so  lang  gemacht,  dafs  der 
Gorlifs  Cylinder  das  wenig  wohlgefällige  Aussehen 
einer  viereckigen  Kiste  erhält,  wodurch  sich  indefe 
die  Bearbeitung  und  Bekleidung  des  Cylinders 
bedeutend  vereinfacht  und  verbilligt.    Die  Arbeit 
an  den  letzteren  besteht  zumeist  in  Bohrarbeit 
unter   Verwendung   speciell    für   diesen  Zweck 
eingerichteter  Maschinen.   Um  Zeit  zu  erspareo, 
werden   gleichzeitig  mit    dem   Ausbohren  des 
Cylinders  auch  die  Ventilsitze  ausgebohrt  und 
die  Flamschen  bearbeitet.     Uebrigens  legt  der 
Amerikaner  den  Corlifs-Schieber  sofort  in  die 
Bohrung  des  Cylindergufsstücks,  während  deutsche 
Fabricanten  für  die  Führung  des  ersteren  in  der 
Regel  eine  besondere  Büchse  einführen.  Auch 
legt  man,  entgegen  dem  deutschen  Verfahren, 
dem  zufolge  der  Schieber  mit  grofser  Sorgfalt 
aufgeschmirgelt  wird,  den  rohgedrehten  Schieber 
auf  das  ausgebohrte  Gufsstück  und  überläfst  es 
jenem,  bei  der  Arbeil  selbst  sich  einzuschleifen, 
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was  auch  innerhalb  ganz  kurzer  Zeit  geschiebt. 
Im  allgemeinen  erlaubt  die  Corlifs-Stcuerung,  im 
Gegensatze  zu  den  Ventilmaschinen,  bei  welchen 
selbst  die  entlasteten  Ventile  in  allen  besseren 
deutschen  Werkstätten   unter  Dampfdruck  sehr 
genau  eingeschliffen  werden,  so  dafs  die  Aus- 
dehnung keine  Rolle  spielt,  eine  ungemein  rohe, 
derartige  Rücksichten  nicht  kennende  Herstellungs- 
Die  Köpfe  für  die  Gelenke  der  Corlifs- 
Stcuerung  und  sonstige  Maschinenteile  werden 
durch  Stanzen  so  genau  nachgearbeitet,  dafs  zur 
Fertigstellung  nur  noch  ein  verhällnifsmäfsig  ge- 
ringer Theil   ?on   Hand    und  Maschinenarbeit 
nothwendig  wird.    Auch  gelangt  in  Amerika  kalt 
gewalztes  Eisen  vielfach  zur  Verwendung,  welches 
so  exacl  hergestellt  ist ,  dafs  auf  die  Dreharbeil 
gänzlich  verzichtet  werden   kann.  Bemerkens- 
werth  ist  ferner,  mit  wie  wenig  Normalgröfsen 
in  Regulatoren  in  Amerika  gearbeitet  wird.  Die 
wohlbekannte  A.  P.  Allis  Co.  in  Milwaukee,  Wisc, 
welche  die  Daropfmaschinenfabrication  in  aufser- 
ordentlich  grofsem  Umfange  betreibt,   hat  nur 
zwei  solcher  Gröfsen ,  und  man  findet  in  ihrer 
Werkstätte  gewöhnlich  eine  Reihe  von  zwei  bis 
drei  Dutzend  fertiger  Regulatoren  vor,  welche 
gegebenen  Falls  sofort  an  irgend  eine  Maschine 
angefügt   werden    können.     In    gleicher  Weise 
werden  die  verschiedenen  Gröfsen  der  Corlifs- 
Stcuerung  nach  Möglichkeit  auf  die  kleinste  An- 
zahl von  Normalgröfsen  ausgebildet.  Dieselbe 
Gröfse  von  Corlifs  Steucrungstheilen ,  welche  in 
besonderen    Abiheilungen    der    Werkstätte  auf 
sogenannten    Revolverdrehbänken    nach  Lehren 
und  Slichmafsen  hergestellt  werden,   wird  für 
Corlifs  Cylinder  von  10,   12,  14  und  selbst  18 
Zoll  Durchmesser  angewendet  und  durch  dieses 
Verfahren  der  Massenfabrication  ein  ungeheuerer 
Vorschub  geleistet.  —  Eine  grofse  Verschieden- 
heit in  der  Anschauung  deutscher  und  amerika- 
nischer Ingenieure   besteht  bezüglich  der  Auf- 
nahme des  Kolbengewichtes  in  Dampfcylindern. 
Die  ersleren  gehen  im  allgemeinen  von  dem 
Grundsatz  aus,  den  Dampfkolben  schwebend  auf 
der  Kolbenstange  zu  halten  und  die  Kolbenstange 
«  guten,   reichlich    bemessenen  Stoffbüchsen, 
welche  mit  langen,  entwickelten  Grundringen  von 
Bronze  oder  Weifsmetall  versehen  sind,  zu  tragen 
und  zu  führen.    In  Amerika  nimmt  man  das 
Gewicht  des  Kolbens  einfach  in  einem  Ringstück 
a"',  welches  in  den  Kolben  eingelegt  ist  und 
zur  seitlichen  Begrenzung  und  Sicherung  des 
J0bei,S)    sowie   der    Spannringe   dient.  Der 
Kolben  kann,  falls  dieser   Ring  abgeschlissen 
iSt'  durcn  specielle  Stellschrauben  in  der  senk- 
rechten  Richtung  verstellt  werden.    Ein  Durch- 
fuhren der  Kolbenslange  nach  rückwärts  und 
«■»  weitere  Führung  derselben  durch  eine  Stoff- 
«Khse  und  einen  Kreuzkopf  wird  bei  der  amerika- 
nischen Behandlungsweise  überflüssig  und  würde 
als  em  unerhörter  Luxus  gelten. 


Als  ein  solcher  wird  auch  die  Bearbeitung 
solcher  Maschinenteile  angesehen,  welche  nicht 
der  Natur  der  Sache  nach  als  Lauf-  oder  Lager- 
flächen   besonderer  Bearbeitung  bedürfen.  Man 
ersetzt  die  letztere  häufig  einfach  durch  einen 
gefälligen    Anstrich.     Bei    größeren  Schwung- 
rädern, deren  Gewicht  eine  Zerlegung  nothwendig 
macht,   setzt  man  die  einzelnen   Armstücke  in 
solcher  Weise  in  die  Nabe  ein,    dafs  nur  die 
Seitcnwätide  eine  Bearbeitung  erfordern,  während 
die  untere  Stirnfläche  roh  gelassen  wird.  Jedes 
Segment  des  Rades  wird  nur  durch  genau  ein- 
gepaßte  Bolzen   getragen.     Diese  Construclion 
gelangte  beispielsweise  bei  dem  auf  der  Welt- 
ausstellung in  Chicago   ausgestellten  Schwung- 
rade der  Allis-Maschine  zur  Anwendung.  Aller- 
dings traten  dabei  auch  die  Mängel  dieses  Ver- 
fahrens in  die  Erscheinung.    Man  schreitet  eben 
in  der  Sucht  nach  Verbilligung  der  Maschinen 
bis  zur  alleräufsersten  Grenze.  Von  dem  gleichen 
Bestreben  legt  die  Art  und  Weise  Zeugnifs  ab, 
mit  welcher  der  amerikanische  Maschinenbauer 
sich  über  geringe  Vortheile,  wie  solche  beispiels- 
weise die  Compression  in  Dampfmaschinen  bietet, 
hinwegsetzt,   gar  keine  oder  doch  nur  sehr  ge- 
ringe  Compression    anwendet    und    als  Ersatz 
dafür  den  mittleren  Druck  bei  einem  gegebenen 
Expansionsgrade  so  grofs  als  möglich  hält,  um 
auf  diesem   Wege  die  gröfstmöglichste  Anzahl 
von   Pferdekräften   zu  erzielen.     Dabei  kommt 
ihm    der   sehr   geringe   schädliche  Raum  des 
Corlifs-Cylinders,  welcher  nur  etwa  2  bis  3  %, 
während  derjenige  der  in  Deutschland  üblichen 
Veniiimaschinen  5,  6  und  selbst  8  <;i,  beträgt 
und   daher  zu  erheblichen  Compressionsgraden 
benöthigt,   in  hohem  Grade  zu  statten.  —  In 
Deutschland  construirt  man  die  Fundamentbolzcn 
meist  mit  sehr  gröfsen,   gufseisernen  Unterlags- 
platten,  welche  in  das  Fundament  derart  ein- 
gebaut werden,   dafs  die   Unterlagsplatten  und 
Muttern  von  unten  zugänglich  sind.    In  Amerika 
hingegen   construirt  man  die  Fundamentbolzen 
gewöhnlich  mit  aufgespliefstem  unlerem  Ende,  läf-1 
ein  Loch  in  dem  soliden  Fundamentklolz,  stellt  den 
Fundamentbolzen  hinein,  treibt  das  aufgespliefste 
Ende  auf  ein  Keilstück  und  verschliefst  das  Loch 
mit  flüssigem  Cement.   Werden  Fundamentplaltcn 
angewendet,  so  verzichtet  man  jedenfalls  darauf, 


dieselben  zugänglk 


inachen,  und  vermauert  sie 


einfach  in  dem  Fundamente.  Absperrventile,  Rohr- 
leitungen u.  dergl.  werden  von  Specialfabriken  be- 
zogen, anstatt,  wie  es  bei  uns  üblich,  von  den 
Maschinenfabriken  selbst  hergestellt  zu  werden. 
Was  speciell  Rohrleitungen  anbetrifft,  so  werden 
dieselben  in  Amerika  ungemein  billig  —  fertig  mit 
Flamschen,  Schraubenlöchern  und  Verpackung, 
vollständig  zusammengepaßt,  zu  etwa  2  Cents  per 
Pfund  =  18Vi  Pfennig  per  Kilo  hergestellt. 

Sehr  beliebt  sind  geschweifsle  Rohre,  welche 
jetzt  meist  aus  Flufseisen  oder  Flufsstahl  her- 
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gestellt  werden.  Diese  Rohre,  welche  einen  sehr 
hohen  Druck  aushalten  und  überall  verwendet 
werden  können,  sind  mit  aufgeschraubten  guß- 
eisernen  Flantschen  versehen,  welche  es  ermög- 
lichen, einerseits  die  Länge  des  Rohres  den 
Iwlreffenden  Constructionen  anzupassen  und 
andererseits  den  Flantsch  mit  den  Schrauben- 
luchern  so  zu  setzen,  dafs  die  letzleren  an  andere 
Flantschen  passen.  Das  Gewinde  ist  stets  konisch. 
Ein  eigenartiges  Verfahren  haben  die  National 
Tube  Works  in  McKeesport,  Pa.(  welches  darin 
besteht,  dafs  ein  gewisser  Anstrich  in  die  Rohre 
eingebrannt  wird,  wodurch  dieselben  gegen  Rost 
gesichert  werden. 

In  Bezug  auf  die  Gröfse  der  Dampfmaschinen 
haben  sich  im  amerikanischen  Markte  gewisse 
Normalgrößen  eingebürgert,  so  dafs  die  ver- 
schiedenen Durchmesser  gewöhnlich  auf  10,  12, 
14  Zoll  und  aufwärts,  der  Hub  auf  30,  36, 
42  Zoll  und  aufwärts  sich  belaufen. 

Der  Bau  der  Maschinen  mit  Flachschieber 
ist,  wenn  möglich,  noch  einfacher  als  derjenige 
der  Corlifs-Maschinen.  Die  ersteren  werden  meist 
mit  einfachem  Schieber  gebaut,  und  die  Excen- 
tricilät  und  der  Hub  des  Schiebers  werden  durch 
einen  Achsenregulalor  verstellt.  Diese  Art  von 
Maschinen  wird  namentlich  zum  Betriebe  von 
Dynamomaschinen  gewählt,  bei  welchen  sehr 
wechselnde  Beanspruchungen  vorliegen,  bei  kleinen 
Füllungen  ungemein  grofse  Compressionen  sich 
bilden  und  der  Lehrgangswiderstand  bedeutend 
verringert  wird.  Bei  gewöhnlichen  Steuerungen, 
deren  Grundschieber  ein  Excenter  mit  constanter 
Voreilung  und  Hub  hat,  ist  die  Compression  eben- 
falls constant.  Dieser  Umstand  hat  bei  kleinen 
Füllungen  eine  Schleifenbildung  im  Diagramm  und 
dementsprechende  Arbeilsverluste  zur  Folge. 

In  der  amerikanischen  Technik  geht  man 
von  dem  Grundsatz  aus,  welcher  z.  B.  bei  den 
sehr  zahlreich  vertretenen  Weslinghouse  -  Ma- 
schinen zur  Geltung  kommt,  die  Maschinen  als 
solche  möglichst  einfach  und  roh,  d.  h.  mit  ge- 
ringem Nutzeflect  für  die  constanle,  reguläre 
Arbeit,  dagegen  mit  höherem  Nutzeffect  für  den 
Fall  zu  construiren,  dafs  die  Maschinen  in  nur 
sehr  geringem  Mafse  beansprucht  werden. 

Bei  der  Conslruction  von  Dampfkesseln  geht 
man  in  Amerika  auf  bedeutend  höhere  Bean- 
spruchung aus,  als  in  Deutschland.  Im  all- 
gemeinen wird  fünffache  Sicherheit  bei  einer 
Zerreißfestigkeit  von  55  000  Pfund  per  Quadrat- 
zoll (natürlich  unter  entsprechender  Berück- 
sichtigung der  Verringerung  des  Querschnitts 
durch  d.c  Nietnaht)  verlangt,  und  die  Kessel 
werden  ausschließlich  aus  Flufseisen  oder  weichen 
Flursstahlblechen  hergestellt,  während  in  Deutsch- 
land die  Verwendung  von  Flursmaterial  sehr 
ausgeprägten,  weit  verbreiteten  Bedenken  be- 
gegnet. Die  Nietlöcher  werden  meist  gestanzt 
und  vielfach  nachgebohrt.    Das  Nieten  geschieht 


auf  hydraulischem  Wege,  das  Verslemmen 
mittels  Lufldruckwerkzeugen.  Fast  jede  gut  ein- 
gerichtete amerikanische  Kesselschmiede  besitzt 
aufser  den  üblichen  hydraulischen  Apparaten 
einen  Luftcompressor,  welcher  die  comprimirle 
Luft  für  die  Luftwerkzeuge  liefert  und  das 
Stemmen  in  aufserordentlich  kurzer  Zeit  besorgt. 
Auch  wird  die  comprimirle  Luft  zum  Betriebe 
von  höchst  einfachen  pneumatischen  Krähnen 
benutzt,  welche  lediglich  in  einem  fahrbaren, 
aufgehängten  Cylinder  mit  Kolben  bestehen  und 
vermittelst  deren  die  schweren  Kesselplatten  mit 
Leichtigkeit  gehoben  und  gesenkt  werden.  In 
der  Verbilligung  der  ohnedies  sehr  preiswürdigen 
Kesselconstructionen  —  man  kauft  gewöhnliche 
Rauchröhrenkessel  zu  4  0  für  eine  Pferdekraft, 
welche  eine  Verdampfung  von  30  Pfund  Wasser 
bis  auf  70  Pfund  Dampfdruck  vorstellt  —  geht 
man  vielfach  so  weit,  dafs  man  den  Dampfdom 
oder  sogenannte  Dampfsammler  und  Dampf- 
trockner  über  dem  Kessel  anbringt  und  die 
Schlammsammler  einfach  wegläfst.  Freilich 
verliert  der  Kessel  dadurch  an  Werth,  liefert 
sehr  nassen  Dampf  und  ist  früher  ruiniert. 
lndefs  legt  man  auf  diese  Nachtheile,  da  es  sich 
meist  nur  um  die  ursprüngliche  Auslage  handelt, 
weniger  Gewicht.  In  neuerer  Zeit  kommen  mehr 
und  mehr  die  Wasserroll rkessel,  namentlich  die- 
jenigen der  Firmen  Babcock  &  Wilcox  und  Heine 
in  St.  Louis,  Mo.  (die  letztere  ist  eine  Filiale  der 
Heineschen  Kesselfabrik  am  Niederrhein),  in  Auf- 
nahme, während  Cornwall-Kessel,  wegen  ihres 
hohen  Preises  und  des  großen  Raumes,  den  sie 
beanspruchen,  in  Amerika  sich  nicht  einzubürgern 
vermögen. 

Ich  bemerke  bei  dieser  Gelegenheit,  dafs  die 
Verwendung  mechanischer  Heizvorrichlungen  in 
Amerika  eine  grofse  Ausdehnung  gewonnen  hal. 
Bei  denselben  wird  neben  möglichst  automalischem 
Betriebe  (so  daß  nur  eine  geringe  Ueberwachung 
nöthig  ist  und  geübte  Heizer  gänzlich  entbehrt 
werden  können)  vollständige  Ausnutzung  des 
Brennmaterials,  beliebige  Steigerungsfähigkeit  der 
Heizung,  geringe  Reparaturbedürftigkeit  und  Rauch- 
losigkeit  angestrebt. 

Betreffs  der  Arbeitsweise  der  Amerikaner  ver- 
dient noch  Erwähnung,  daß  dieselben  bestrebt 
sind,  möglichst  geschickt  entworfene  Formen, 
genau  und  sauber  hergestellte  Modelle  auszuführen, 
um  auf  diese  Weise  die  Nothwendigkeit  der  Be- 
arbeitung von  Gußstücken  zu  verringern.  Ferner 
zieht  man  vor,  complicirtc  Stücke  im  ganzen  zu 
gießen,  anstatt  dieselben  aus  einzelnen  Theilen 
zusammenzufügen,  und  verwendet  außerdem  viel- 
fach auch  da  noch  Gußstücke,  wo  man  in  Deutsch- 
land nur  Schmiedestücke  als  genügend  betrachtet. 
Daneben  finden  Temperguß-,  sowie  auch  Stahl- 
gußstücke    ausgedehnteste  Verwendung. 

Alle  einzelnen  Maschinenstücke  werden  nach 
Lehren  und  Schablonen  voneinander 
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so  bearbeitet,  dafs  sie  zu  dem  Zusammensetzen 
fertig  sind.  Auf  diese  Weise  wird  Arbeitslheilung, 
Arbeilsvorrath,  Massenfabrication  und  späterhin 
ein  rasches  und  bequemes  Ersetzen  irgend  eines 
abgenutzten  oder  sonst  unbrauchbar  gewordenen 
Tlieiles  ermöglicht.  Zu  einer  derartigen  Be- 
handlungsweise  sind  natürlich  genaue  Werkzeuge 
erforderlieh,  welche  von  eigens  für  diesen  Zweck 
geschulten  Werkzeugmachern  in  besonderen,  zweck- 
entsprechend ausgestatteten  Werkstätten  hergestellt 
und  repaiirt  werden.  Die  Werkzeugmaschinen 
sind  auf  Special-  und  Massenfabrication  eingerichtet. 
An  den  einzelnen  Arbeitsstücken  werden 
womöglich  alle  Arbeiten  gleichzeitig  vorgenommen, 
möglichst  viele  Arbeitsstücke  gleichzeitig  von  einer 


Maschine  bearbeitet,  möglichst  viele  Maschinen  von 
einem  Arbeiter  bedient.  Die  in  Deutschland  ge- 
bräuchlichen, oft  sehr  sinnreichen,  aber  meist  com- 
plicirten  Universalmaschinen,  auf  denen  ein  Arbeiter 
nacheinander  die  verschiedensten  Arbeitsstücke  in 
verschiedener  Weise  bearbeiten  kann,  sind  für 
amerikanische  Verhältnisse  meist  werlhlos.  Dort 
geht  das  Streben  nach  Specialmaschinen. 

Ueber  die  amerikanischen  Preise  und  Ge- 
wichte von  stationären  Maschinen  mit  Flachschiebcr- 
steuerung  und  Achsenregulator  beziehungsweise  mit 
Drossel regulator,  giebt  die  Tabelle  I  Auskunft.  Eine 
ähnliche  zweite  Tabelle  betrifft  Dampfmaschinen  mit 
Corlifs-Steuerung;  sie  rühren  her  von  zwei  der  re 
nommirtesten  amerikanischen  Maschinenbaufirmen. 


Tabelle  I. 

Prehtabelle  Ton  stationären  Maschinen  mit  Flachschleber-Stcnerung  und  Achsenrcgnlator. 


Pferdekräfte  

Cylinder-Dimensionen  (Durchm.  und 

Länge  in  engl.  Zoll)  

Umdrehungen  i.  d.  Minute  

Preise  (Dollars)  •  

Gewicht  (kg)   


12 

15 

20 

25 

30 

35 

45 

55 

70 

85 

6X» 

7X  10 

BX  10 

8X12 

9X12 

10X12 

10X15 

11X15 

12X16 

13X16 

240 

210 

210 

210 

200 

200 

200 

200 

200 

200 

193 

205 

228 

242 

264 

292 

333 

360 

420 

448 

800 

950 

1140 

1242 

1773 

2000 

2340 

2500 

3140 

3475 

Prelstabelle  Ton  stationären  Maschinen  mit  Flachschlcber-Steuerung  und  Drosselregulator. 


Pferdekräfte  

Cylinder-Dimensionen  (Durchm.  und  Länge 

in  engl.  Zoll)  

Umdrehungen  i.  d.  Minute  

Preise  (Dollars)  

Gewicht  (kg)  


35 

40 

50 

60 

1  80 

100 

150 

200 

250 

10X15 
150 
210 
1727 

11X15 
150 
221 
1909 

12X16 
150 

280 
2636 

13X16 
150 
298 

2727 

14X18 
150 

343 
3500 

16X1« 
150 
445 
4772 

18X22 
130 
700 
7727 

20X24 
130 
9*0 

11818 

22X28 
120 
1179 
13030 

Tabelle  II. 


Dampfmaschinen  mit  Corllfs-Steucrung. 


Inditirte    Pferdestärken  bei 
SO  Pfd.  (=5'/iAtm.)  Dampf- 
spannung und      Füllung  . 
Cflinderdurchm.  in  engl.  Zoll 
Hub  r  * 

Umdrehungszahl  i.  d.  Minute 

Preise  in  Dollar  

Gewicht  in  Kilo  


65 
12 
30 
90 
1183 
6650 


73 
12 

36 
85 
1260 
7000 


100 
14 

36 
sr, 
1384 
9500 


112 
14 

42 
82 
1440 
12250 


126 
16 
36 
82 
1490 
12750 


139 
16 
42 
78 
1610 
13350 


155 
18 
36 
SO 
1694 
13650 


176 
18 

42 
78 
1891 
14450 


194 
18 

48 
75 
2119 
15900 


210 

20  i 
42 
75 
2256 
17650  |  19200 


230 
20 
48 
72 
252») 


III.  Einrichtung  von  Agenturen. 

Für  Maschinenbaufirmen,  welche  die  Lieferung 
ganzer  maschineller  Einrichtungen  für  industrielle 
Anlagen  zu  übernehmen  wünschen,  ist  es  noth- 
wendig,  an  den  hierfür  geeigneten  Plätzen  des 
Auslandes  Agenturen  unter  der  Leitung  eines 
tüchtigen,  gewandten  und  erfahrenen  Ingenieurs 
und  Geschäftsmannes  zu  errichten,  der  vor  allen 
fingen  auch  die  Sprache  und  Geschäftsmcthode 
des  Landes  kennen  und  sich  den  Umgangsformen. 
Sitten  und  Gewohnheiten  desselben  anpassen  mufs. 
Ute  Einrichtung  einer  jeden  neuen  industriellen  Au- 
£ge.  z.B. für  Berg-  und  Hüttenbetrieb,  Spinnereien, 
Zuckerfabrication,  Ccmenlbereitung,  ist  bekannt- 
l'cn  ein  Object  für   vorhergehende  sorgfältige 

*  Dies«  Preise  umfassen  Regulator  und  Absperrventil. 


Studien,  unter  Inbetrachtnahme  eines  jeden  Punkts, 
der  für  die  Lage,  den  Bau  und  Betrieb  des  Werks 
in  Bezug  aur  dessen  Rentabilität  von  irgend  einer 
Wichtigkeit  ist. 

Es  kommen  in  Betracht:  die  bequeme  und 
billige  Beischaffung  der  Rohmaterialien  und  Ab- 
fuhr der  Erzeugnisse,  hillige  Beschaffung  der 
nölhigen  Betriebskrafl,  die  Frage  genügender  und 
billiger  Arbeiter  für  den  Bau  und  den  Betrieb, 
die  klimatischen  Verhältnisse  des  Platzes,  Be- 
schaffung von  Wasser  zu  allen  Jahreszeiten,  die 
Möglichkeit  einer  späteren  Erweiterung  u.  a.  w. 
Die  Anlage  selbst  wird  aufser  den  Maschinen 
umfangreiche  Gebäude  und  kostspielige  Fundamente 
enthalten;  es  können  Kanäle,  Rohrleitungen  oder 
Aquäducte,  Eisenbahnen,  Drahtseilbahnen,  Brücken, 
Viaducte,  Tunnels,  Häfen  und  Verladeplatze  für 
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Schiffe  u.  s.  w.  mit  der  Anlage  aufgeführt  werden 
müssen,  die  alle  genau  zu  berechnen  sind. 

Dabei  müssen  die  zum  Bau  vorhandenen 
Materialien,  die  Grund-  und  Bodenverhältnisse, 
die  besonderen  Gewohnheiten,  die  Charaktere  und 
die  Brauchbarkeit  der  für  den  Bau,  ebenso  auch 
für  den  späteren  Betrieb  zur  Verfügung  stehenden 
Arbeiter  berücksichtigt  werden.  Die  Oekonomie 
der  Arbeit  spielt  bei  theuren  Arbeitskräften  eine 
Hauptrolle.  Die  Kosten  der  Vorarbeiten,  sowie  die 
Kosten  der  Anlagen  aufser  den  Maschinen  sind  oft 
so  bedeutend,  dafs  die  Kosten  der  Maschinen  selbst 
erst  in  zweiter  Linie  in  Betracht  kommen  und  viel- 
leicht nur  l/s  bis  l/io  der  Gesainrntkosten  betragen. 

Die  Maschinen  müssen  häufig  erst  den  be- 
treffenden Verhältnissen  in  der  einen  oder  andern 
Richtung  angepafst,  speciell  construirt,  eingerichtet 
und  angeordnet  werden  und  können  deshalb  nicht 
von  einem  vorhandenen  Vorralh  entnommen  und 
angekauft  werden. 

Die  Vorarbeiten,  Untersuchungen  und  Auf- 
nahmen an  Ort.  und  Stelle,  Anfertigung  von 
Plänen  und  Kostenvoranschlägen  können  in  der 
Regel  nicht  von  dem  Eigentümer  oder  Unter- 
nehmer selbst  vorgenommen  werden,  weil  ihm 
die  hierzu  nöthigen  Erfahrungen  und  Fach- 
kenntnisse fehlen;  er  wird  suchen,  einen  ge- 
wandten, vertrauenswürdigen  Ingenieur  an  die 
Hand  zu  bekommen,  der  imstande  ist,  zunächst 
alle  diese  Vorarbeiten  durchzuführen.  Befriedigen 
ihn  dieselben,  so  wird  er  dem  betreffenden  Ingenieur 
auch  gerne  den  Bau,  die  Einrichtung  und  die 
Inbetriebsetzung  der  Anlage  übertragen. 

Dies  zeigt  den  Weg,  den  eine  Maschinenbau- 
finna oder  ein  Verband  von  solchen  Firmen 
einschlagen  mufs,  um  Absatz  für  Maschinen  im 
Auslande  zu  gewinnen.  Sie  müssen  sich  an  ge- 
eigneten Plätzen  mit  Ingenieuren,  welche  die  ge- 
nannten Arbeiten  ausführen,  in  Verbindung  setzen 
oder  noch  besser  dort  seihst  eigene  Ingenieur- 
bureaus als  Agenturen  etabliren. 

Die  Leitung  eines  solchen  Agentur-  oder 
\ertretu»gsburcaus  soll  einem  erfahrenen  und 
geschältsgewandten  Ingenieur  übertragen  werden 
der  aufser  seinem  Fach  die  Landessprache  und 
die  landesüblichen  Geschäftsmethoden  gründlich 
kennt,  sich  den  dortigen  Sitten  und  Gewohnheiten 
»eichl  gut  anzupassen  versieht  und  sich  in  Ge- 
schäft und  Gesellschaft  stets  gut  einzuführen 
we.Is.  Er  mufs  sich  möglichst  überall  persönlich 
bekannt  machen,  sich  überall  persönliches  Zu- 
rauen  erwerben,  sich  von  allen  auftauchenden 
1  rojecten  Kennlnifs  zu  verschaffen  suchen,  so- 
dann .ich  bemühen,  dafs  ihm  zunächst  die  Aus- 
luhrung  der  Vorarbeiten,  natürlich  gegen  En  - 
Schädigung  übertragen  wird.  Geht  der  Eigen- 
«humer  auf  den  vorläufigen  Entwurf  und  Kos  n- 
anschlag  „n  und  g.ebt  er  Auftrag  zur  Ausführung  so 
™u  s  der  Ingenieur  die  allgemeinen  und  d  £ 
Plane  entwerfen  und  seine  Firma  mit  Zeichnung  n 


]  und  Specificationen  versehen,  nach  denen  die  Fabrik 
arbeiten  kann;  er  mufs  später  den  Bau  des  Werkes 
und  die  Aufstellung  der  Maschinen  seihst  leiten 
und  die  Anlage  schließlich  in  Betrieb  setzen. 
Er  mufs  als  Vertreter  für  seine  Firma  alle  nöthigen 
Verträge  für  dieselbe  bindend  abschliefsen  können. 

Durch  seine  genaue  Kenntnifs  der  thatsäch- 
liehen  Verhältnisse,  durch  seine  Erfahrung  und 
Gewandtheit  im  Entwerfen,  Bau  und  Betrieb  der 
betreffenden  Werke  in  allen  Theilen,  durch  sein 
Bekanntsein  mit  allen  Details  der  nöthigen  Maschinen, 
der  Art  ihrer  Arbeit,  der  Leistungsfähigkeit  der- 
selben, der  Gewohnheiten  und  der  Leistungs- 
fähigkeit der  verfügbaren  Arbeiter,  denAnschauungen 
und  den  Wünschen  der  Unternehmer,  deren  Vor- 
urtheilen  oder  Voreingenommenheiten  gegen  oder 
für  bestimmte  Arten  von  Maschinen,  die  berück- 
sichtigt werden  müssen,  durch  all  dies  mufs 
er  in  der  Lage  sein,  sein  Hauptbestreben,  das  er 
nie  aus  dem  Auge  verlieren  soll,  durchzuführen, 
nämlich  die  alleinige  Gesammtleitung  des  Baues 
und  der  Inbetriebsetzung  in  die  Hand  zu  bekommen 
und  dadurch  jedes  Dazwischentreten  Anderer  m 
verhüten.  Wo  immer  ein  Anderer  Gelegenheil 
hat,  eine  Hand  dazwischen  zu  bekommen,  giebt 
es  Streitigkeilen  und  Verluste. 

Alle  Lieferanten  müssen  von  dem  leitenden 
Ingenieur  durch  Zeichnungen  und  Specificationen, 
denen  gemafs  sie  zu  liefern  haben,  fest  gebunden  sein. 

Selbstverständlich  ist  auch  hier,  wie  überhaupt 
im  Handel,  aufmerksames  Beobachten  der  Gelegen- 
heiten und  rasches  Handeln  Hauptaufgabe  der 
Agenturen,  während  die  Maschinenfabrik  die  Auf- 
gabe hat,  sich  so  zu  organisiren  und  einzurichten, 
daß  sie  die  Arbeiten  rasch  ausführen  kann.  Es 
ist  ferner  unerläßlich,  dafs  die  heimische  Fabrik 
ihrer  auswärtigen  Agentur  mit  Vertrauen  entgegen- 
kommt und  ausgedehnteste  Vollmachten,  sowie 
genügende  Mittel  nicht  nur  für  specielle  Geschäfts- 
•zwecke,  sondern  auch  für  ein  würdiges  Auftreten 
nach  aufsen  hin  zur  Verfügung  stellt.  Ohne 
diese  Bewilligungen  ist  die  Bestellung  tüchtiger, 
zuverlässiger  und  erfolgreich  wirkender  Agenturen 
fast  stets  von  vornherein  ausgeschlossen.  Auch 
für  die  Lieferung  einzelner  Maschinen  für  bereits 
vorhandene  oder  neu  zu  errichtende  Anlagen  ist 
eine  fachliche  Vertretung  geboten,  da  es  sich 
dabei  nicht  nur  um  den  Verkauf  der  Maschinen, 
sondern  auch  um  deren  richtige  Aufstellung, 
Verwendung  und  Ausnutzung  handelt. 

Leider  wird  in  Deutschland  bei  der  Erziehung 
der  Ingenieure  die  kaufmännische  Ausbildung  und 
die  ökonomisch  rechnende  Gewöhnung  von  vorn- 
herein etwas  vernachlässigt  und  liegt  hierin  eine 
der  Ursachen,  dafs  (üe  deutschen  Ingenieure  in 
vielen  Fällen  zu  theuer  bauen  und  die  Oekonomie 
der  Arbeit  zu  wenig  berücksichtigen,  ferner  dafe, 
wenn  Ingenieure  als  Geschäftsvertreter  in  das 
Ausland  benöthigt  werden,  in  der  Regel  keine 
passenden,  d.  h.  solche,  die  gleic 
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Ingenieure  und  tüchtige  Geschäfts-  und  Kaufleute 
sind,  zur  Verfügung  stehen. 

Deutsche  Ingenieure,  welche  im  Auslande 
sind,  haben  oft  Gelegenheit,  den  Mangel  an  kauf- 
männischer Gewöhnung  als  Hindernifs  am  Fort- 
kommen beklagen  zu  müssen. 
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In  der  oben  geschilderten  Weise  gehen 
amerikanische  Firmen  bei  Errichtung  von  Agenturen 
seit  längerer  Zeit  in  Süd-Afrika,  Mexico  u.  s.  w. 
thatsächlich  vor  und  verdient  dieses  praktische 
Vorgehen  unsere  Bewunderung  sowohl  als  unsere 
Aufmerksamkeit  und  Nachahmung. 


Die  Fabrieation  von  Nadeln. 


Die  Fabrieation  von  Nadeln. 


Man  theilt  die  Nadeln  ein  nach  der  Arbeit, 
welche  mit  denselben  verrichtet  werden  soll;  man 
unterscheidet  demzufolge  Handnähnadeln,  Näh- 
maschinennadeln,  Wirkmaschinennadeln,  Strick-, 
Steck-  und  Haarnadeln.  Diese  verschiedenen  Arten 
sind  genau  auseinander  zu  hallen,  da  die  Bean- 
spruchung derselben  sehr  verschieden  ist,  auch 
mufs  auf  letztere  aus  demselben  Grunde  bei  Aus- 
wahl des  Materials,  aus  welchem  die  Nadeln 
gemacht  werden  sollen,  Rücksicht  genommen 
werden. 

Handnäh  nadeln  werden  neuerdings  nur 
noch  aus  Martinstahldrahl  angefertigt,  und  zwar 
richtet  sich  die  Qualität  des  zu  verwendenden 
Stahls  nach  dem  Preise,  welcher  für  die  fertigen 
Nadeln  bezahlt  wird.  Der  Stahl  mufs  vollkommen 
blasenfrei  und  sehr  gleich mäfsig  in  der  Härte 
sein;  sein  Kohlenstoffgehalt  schwankt  zwischen 
0,8  und  1,2  % . 

Näh-  und  W irk maschinen nadel n  werden 
nur  aus  bestem  Tiegelgufsstahldraht  angefertigt, 
p  kann  hierzu  nur  solcher  Stahl  mit  Erfolg  ge- 
bucht werden,  der  den  höchsten  Ansprüchen  in 
Bezug  auf  Gleichmäfsigkeit,  Zähigkeit,  Elasticität 
und  Härtefähigkeit  entspricht,  da  gerade  bei  diesen 
«adeln,  wegen  ihrer  kostspieligen  Herstellungs- 
w«ise,  in  diesen  Beziehungen  die  höchsten  An- 
forderungen gestellt  werden   und  weil  bei  der 
Herstellung  selbst  das  Material  viel  auszustehen  hat. 
Oer  Kohlenstoffgehalt  schwankt  bei  Nähmaschinen- 
0,9  und  1,2  0,  bei  Wirk- 
maschinennadeln  zwischen  0,7  und  1,1  %. 

Strick-  und  Haarnadeln  fertigt  man  aus 
Bessemerstahldraht  oder  auch  aus  Eisendraht, 
*erJ.er  dan«  später  cementirt  wird.  Die  Härte 
m  Gleichmäfsigkeit  des  Materials  spielt  bei  diesen 
beiden  Arten  von  Nadeln  keine  grofse  Rolle. 

Stecknadeln  endlich  werden  aus  Stahl-, 
tisen- oder  Messingdraht  angefertigt,  je  nach  dem 
I  'Jr  we]chen  dieselben  bestimmt  sind. 
In  Obigem  sind  nur  die  wichtigsten  Arten  von 
«adeln  aufgeführt  worden,  weil  es  zu  weit  führen 
rt>et  wenn  die  vielen  sonstigen  verschiedenen 
rfen  von  Tadeln  geringerer  Bedeutung  besonders 
T  !     Werdcn  soll,en,  ebenso  soll  in  Nach- 
irti-       aUCh  nur  die  Herstellung  oben  an- 
Se'önrter  Nadelarten  näher  beschrieben  werden. 

xia.. 
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I.  Handnähnadeln. 

Handnähnadeln  werden  neuerdings  nur  noch 
nach  der  Länge  und  Dicke,  nach  der  Form  des 
Oehres  und  nach  der  Qualität  des  verwendeten 
Stahls  klassifk-irt.  Die  Länge  ist  sehr  verschieden, 
sie  schwankt  zwischen   20  und  90  mm;  die 
Dicke  beträgt   bei  Nr.  5/0  2,0  mm  bis  herab 
zu  Nr.  18  mit  0,39  mm  Durchmesser.  Das  Oehr 
kann  länglich,  kurz  oval  oder  rund  sein.  Der 
zur  Anfertigung  von  Nadeln  dienende  Draht  wird 
von  den  Drahtziehereien  gewöhnlich  in  Ringen 
von  5  bis  10  kg  geliefert,  deren  lichter  Durch- 
messer zwischen  180  und  420  mm  beträgt.  Je 
nach  der  Dicke  des  Drahtes  ist  der  Durchmesser 
des  Ringes  gröfser  oder  kleiner.  Um  nun  eine  ein- 
heitliche und  zugleich  für  die  Weiterverarbeitung 
des  Drahtes  geeignete  Gröfse  der  Drahtringe  zu 
erhalten,  wird  der  Draht  zunächst  auf  ein  grofses 
Spulrad  gewickelt,  dessen  Durchmesser  2  bis  3  m 
beträgt.   Zu  gleicher  Zeit  passirt  der  Draht  eine 
Richtvorrichtung ,    welche    zweckmäfsig  direct 
zwischen  Haspel  und  Spulrad  angebracht  wird, 
da  dann  das  Richten  und  Spulen  des  Drahtes 
von  einer  Person  besorgt  werden  kann.  Diese 
Richtvorrichlung  beseitigt  alle  etwaigen  Krüm- 
mungen  und  Buckel  des  Drahtes  und  dressirt 
denselben  zu  gleicher  Zeit,  d.  h.  sie  biegt  den 
Draht  schwach  nach  jener  Richtung,  welche  der, 
dem  Draht  durch  das  Anliegen  an  die  Ziehseheibe 
gegebenen  Richtung  entgegengesetzt  ist.  Hierdurch 
erhält  der  Draht  das  Bestreben,  immer  wieder  in 
eine  gerade  Richtung  zurückzukehren.   Abbild.  1 
zeigt  einen  solchen  Spul-  und  Richtapparat  im 
Grund-  und  Aufrifs.   Hierbei  ist  o  ein  hölzerner 
Haspel,  auf  welchen  der  zu  spulende  Draht  auf- 
gelegt wird,  b  ist  der  Richtapparat ;  derselbe  be- 
steht aus  einem  Stück  Eichenholz,  welches  in  der 
Regel  500  bis  600  mm  lang,  100  bis  120  mm 
breit  und  40  mm  dick  ist.   In  diesen  sogenannten 
Klotz  werden  gehärtete  Stahlstifte  c  gegeneinander 
versetzt  eingetrieben,  zwischen  welche  der  zu 
richtende  Draht  hindurchgeführt  wird.  Zu  beiden 
Seiten  der  Stifte  befinden  sich  je  4  Drahtklammern, 
durch  welche,  über  den  zu  richtenden  Draht  hin- 
weg, Stäbchen  aus  hartem  Holze  gesteckt  werden, 
um  den  Draht  immer  in  einer  Richtung  zu  halten. 

2 
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Das  richtig«!  Einstellen  der  Stablstifte  sowohl  als 
auch  das  Einstecken  der  Holzstäbchen  erfordert 
Geschick  und  Erfahrung.  Nachdem  man  den 
Draht  durch  die  Richlvorrichtung  gezogen  hat, 
befestigt  man  denselben  an  die  Spulscheibe  d  und 
set2t  diese  in  Betrieb,  worauf  sich  der  Draht 
schön  gleichmäßig  auf  dieselbe  aufspult.  Der 
Antrieb  der  Spulscheibe  erfolgt  vermittelst  der 
Kammräder  e  und  der  Riemscheibe  f.  Die  Spul- 
scheibe macht  zweckmäßig  10  bis  12  Um- 
drehungen i.  d.  Minute. 

Nachdem  man  etwa  100  bis  120  Umgänge  auf 
die  grofse  Spulscheibe  aufgespult  hat,  nimmt  man 
den  so  erhaltenen  großen  Ring  ab  und  durch- 
schneidet denselben  dann  an  zwei  entgegengesetz- 
ten Punkten.    Infolge  der  dem  Draht  ertheilten 
Dressur    strecken    sich    die    einzelnen  Drähte 
der   beiden   so  erhaltenen 
Büschel  vollkommen  gerade. 
Diese  Büschel  werden  mit 
Hülfe  einer  Hebelscheere  wei- 
ter in  sogenannte  Schäfte, 
welche  die  doppelte  Länge 
der  fertigen  Nadeln  haben, 
zcrtheilt.    Um  diese  Länge 
immer  genau  treffen  zu  kön- 
nen, hat  man  auf  der  einen 
Seite  de9  So.heerenmessers 
eine  verstellbare  Leiste  an- 
gebracht. Diese  Leiste  stellt 
man  nun  so  ein,  dafs  der 
Raum  zwischen  Messer  und 
Leiste  genau  gleich  der  ge- 
wünschten Länge  ist.  Schiebt 
man  nun    die    Drähte  vor 
bis  dicht  an  die  Leiste  und 
senkt  dann  den  Hebelarm 
der 


Abbild  1. 


ist  zugleich  der  beim  Anwärmen  entstandene 
Glühspahn  ziemlich  vollkommen  durch  die  Rei- 
bung abgefallen. 

Nun  gelangen  die  so  zubereiteten  Schäfte 
in  die  Schleiferei,  ura  an  beiden  Enden  zugespitzt 
zu  werden.  Das  Schleifen  der  Nadeln  geschieht 
auf  feinen  Schmirgelsteinen  von  130  bis  200  rnm 
Durchmesser,  welche  in  der  Minute  2000  und 
noch  mehr  Umdrehungen  raachen.  Ein  Arbeiter 
nimmt  nun  zwischen  Daumen  und  Zeigefinger 
der  rechten  Hand  20  bis  30  Nadeln  und  hält 
die  Enden  derselben  gegen  den  Stein,  dabei  die 
Drähte  zwischen  Daumen  und  Zeigefinger  hin  und 
her  rollend.  Zum  Schutze  gegen  etwaige  Ver- 
letzungen trägt  der  Arbeiter  einen  ledernen  Hand- 
schuh. Ein  geübter  Arbeiter  kann  während  einer 
10  stündigen  Arbeitszeit  25000  bis  30  000  Nadeln 
anspitzen.  Da  das  Schleifen, 
um  ein  nachträgliches  Rosten 
der  Nadeln  zu  verhüten, 
trocken  geschehen  mufs,  so 
ist  durch  kräftig  wirkende 
Exhaustoren  für  Entfernung 
des  entstehenden  Schmirgel- 
und  Metallstaubes  zu  sorgen, 
da  derselbe  sonst  sehr  un- 

i 

günstig  auf  die  Athmungs- 
organe  der  Schleifer  ein- 
wirken würde. 

Nachdem  die  Schäfte  an 
beiden  Enden  angespitzt  sind, 
werden  sie  in  der  Mitte  durch- 
geschnitten, so  dafs  man 
eine  doppelte  Anzahl  Nadeln 
erhält.  Um  genau  die  Mitte 
der  Schäfte  durchschneiden 
zu  können,  benutzt  man  einen 


Scheere,   so   werden   die   ah^hniii  „  •  zu  Können,  nenuizi  man  eine« 

Enden  genau  die  hohler,  Cylinder,  der  an  einem  Ende  verschlossen 

Diese  abgeschnittenen  Schäfte  werden 
zunächst   wieder   gerichtet,  um 


nun 

)eim 


7<     .     .    —  etwaige,  neim 

Zerschneiden  erhaltene  Krümmungen  wieder  zu 

t"CÄ\TMan  SlL>ckl  zu  dicsem  Zwe<*  4000 
bis  5000  Nadeln  in  zwei  starke  eiserne  Ringe 

11  rVu*  1a\die  Rin*e  vo»  de»  Enden  und 
von  der  Mille  der  Schäfte  etwas  entfernt  bleiben 
Dieses  so  zubereitete  Packet  wird  nun  in  eine 
Muffel  schwach  geglüht  und  dann  zwischen  eine 
horizontalen  festliegenden  und  einer  darüber  ge- 
egten  beweglichen  Platte  gerollt.     Die  obere 

und^J  rnnt'  .Vind  di*  ^iden  E.senringe 
bis  8  m  ?      uZU  nchtend*n  Nadeln.  Nach  6 

ÄHs\.ü;d  HerSChiebe°  des  ^ 
sind  die  Schafte  vollkommen  gerade  und 


«st.  Die  Tiefe  des  Cylinders  entspricht  genau  der 
halben  Schaftlänge.  Füllt  man  nun  diesen  Cylinder 
mit  Schäften  und  schneidet  mit  der  Scheere  glatt 
am  Rande  des  Cylinders  hin,  so  werden  die 
Schäfte  in  zwei  gleich  lange  Theile  zerschnitten. 

Nach  dieser  Operation  des  Zerschneidens 
schreitet  man  zur  Bildung  des  Oehres.  Es  werden 


Abbild.  2. 

zunächst  die  Nadeln  mit  dem  dickeren,  stumpfen 
Ende  unter  ein  kleines  Fallwerk  gebracht  und 
zwar  wird  der  Kopf  der  Nadel  zunächst  auf  einen 
stumpfen  Meißel  gelegt,  während  im  selben 
Moment  von  oben  ein  genau  so  geformter  Meißel 
fest  auf  die  Nadel  gedrückt  wird.  Hierdurch 
entsteht  der  längliche  Kerb  unterhalb  des  Oehres, 
welcher  das  Einfädeln  erleichtern  soll.  Darauf 
kommen  die  Nadeln  noch  einmal  unter  ein  Fall- 
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werk  von  gleicher  Beschaffenheit,  nur  ist  hier 
der  obere  Meifsel  spitz  oral,  länglich  oder  rund 
geformt,  während  unten  statt  des  Meifsels  eine 
Unterlage  von  Blei  sich  befindet.    Unter  diesem 
Fallwerk  werden  die  Oehre  ganz  durchgerannt. 
Nachdem  die  Nadeln  gelocht  sind,  schnürt  man 
dieselben  auf  einen  dünnen   Draht  (Reihedraht 
genannt),  der  mit  etwas  Oel  und  feinem  Staub- 
gchmirgel  eingerieben  ist.   Dadurch,  dafs  dieser 
Draht  in  schwingende  Bewegung  gesetzt  wird, 
drehen  sich  die   Nadeln   infolge  des 
Beharrungsvermögens    um  denselben 
und  wird  hierdurch  das  Oehr  innen 
rollLommen  glatt  gescheuert. 

Nachdem  die  Oehre  der  Nadeln  glatt 
gescheuert  sind,  nimmt  ein  Arbeiter 
20  bis  30  Nadeln  zugleich  zwischen 
die  Backen  einer  Flachzange  und  be- 
wegt die  Köpfe  derselben  gegen  einen 
Schmirgelslein,  wodurch  der  beim 
Lochen  am  äufseren  Umfange  des 
Üehres  entstandene  Grat  vollkommen 
weggeschliffen  wird. 

Hierauf  werden  die  Nadeln  gehärtet,  zu  wel- 
chem Zweck  man  sie  in  Portionen  von  10  bis 
15  kg  auf  Eisenblechlafeln  packt.    Diese  Eisen- 
blechtafeln sind  in  der  Regel  300  mm  lang  und 
160  mm  breit;  die  langen  Seiten  sind  80  bis 
100  min  aufgebogen.    Eine  solche  bepackte  Platte 
wird  nun  in  einem  Muffelofen  erwärmt.   Abbild.  3 
stellt  einen  solchen  Muffelofen  im  Querschnitt  dar. 
a  ist  die  eigentliche  Muffel;  6  ist  der  Rost,  von 
welchen   die  Flammen  in  Richtung  der  Pfeile 
die  Muffel  umspülen;   c  ist  der 
Fuchs,  durch  welchen  die  Flammen 
ium  Kamin  ziehen,  und  d  ist  eine 
mit  Nadeln   bepackte,   zum  An- 
wärmen eingesetzte  Platte.  Nach- 
dem die  Platte  und  mit  ihr  die 
daraufliegenden  Nadeln  die  zum 


Härten  geeignete  Temperatur  ange 
Aminen  haben,  werden  die  darauf- 
Iwgenden  Nadeln   mit  streuender 
Bewegung  in  ein  Gefäfs,  welches 
Thran  oder  Oel  enthält,  geschüttet. 
Em  solches  Thran-  oder  Oelgefäfs 
wird  in  Abbild.  4  i  m  Querschnitt 
dargestellt,    o  ist  hier  ein  durch- 
löcherter Kessel,  welcher,  nachdem  die  Nadeln 
genügend  abgekühlt  sind,  hochgezogen  wird,  wobei 
das  Oel  in  den  zweiten  Kessel   b  zurückläuft. 
Dieser  zweite  Kessel  b  steht  in  einem  hölzernen 
rafs  o,  welches  zur  Kühlung  des  Oeles  mit  Wasser 
gefüllt  ist.  Bei  d  fliefst  das  zur  Kühlung  benutzte 
Wa»ser  ab,  während  bei  -  nach  Bedürfnifs  frisches 
»'  asser  eingeleitet  wird.  Beim  Anwärmen  der  Nadeln 
«t  mit  gröfstmöglichster  Vorsicht  zu  verfahren, 
da  die  dünnen  Nadeln  leicht  überhitzt  werden, 
was  zur  Folge  hat,  dafs  die  äufsere  Binde  der 
«adeln,  je  nach  dem  Grade  und  der  Dauer  der 


Ueberhitzung,  mehr  oder  weniger  in  Eisen  ver- 
wandelt wird,  was  zur  Folge  hat,  dafs  die  be- 
treffende Nadel  keine  Härle  mehr  annimmt;  dann 
lassen  sich  dieso  Nadeln  auch  schlechter  poliren. 

Nach  dem  Härten  folgt  das  Anlassen,  wo- 
durch gleichzeitig   die  Härte  verringert  und  die 
Elasticität  erhöht  wird.  Zu  diesem  Zwecke  wurden 
früher  die  aus  der  Härteflüssigkeit  kommenden 
Nadeln  in  einer  Pfanne  über  Feuer  getrocknet, 
dann  in  einer  anderen  Pfanne  mit  Fett  so  lange 
erhitzt,    bis    dieses    verbrannt  war. 
Neuerdings  ist  man  aber  dazu  über- 
gegangen, die  Nadeln  durch  Abkochen 
in  siedendem  Thran  bis  zu  dem  ge- 
wünschten Grade  anzulassen,  wobei 
die  Nadeln  einerseits  alle  schön  gleich- 
mäfsig  werden,  andererseits  kann  man 
aber  auch  den  Grad,  bis  zu  welchem 
die  Nadeln  angelassen  werden  sollen, 
genau  einhalten. 

Durch   das  Härten  und  Anlassen 
Abbild.  3.  der  Nadeln  sind  dieselben   rauh  und 

unansehnlich  geworden,  weshalb  die- 
selben in  nachstehend  beschriebener  Weise  polirt 
werden  müssen. 

Die  langwierigste  Arbeit  in  der  Nadelindustrie 
ist  das  Poliren  (Schauern  oder  Scheuern)  der 
Nadeln.  In  Folgendem  soll  versucht  werden, 
mit  Hülfe  der  beigegebenen  Abbildungen  die 
zum  Poliren  von  Nadeln  erforderlichen  Ein- 
richtungen und  Apparate  zu  erklären. 

Zunächst  schuhtet  man  die  Nadeln  auf  eine 
Unterlage  von  mehrfacher  grober,  dichter  Lein- 
wand (Abbild.  5  —  alle  parallel 
liegend  und  7  oder  8  Reihen  der 
Länge  nach  aneinander)  in  mehre- 
ren   abwechselnden    Lagen  mit 
scharfem  Sande  oder  Schmirgel, 
begiefst  das  Ganze  mit  Rüböl,  rollt 
es  fest  zu  einein  wurslähnlichen 
Körper  zusammen,  bindet  diesen 
Ballen  an  den  Enden  und  umwickelt 
(verstrickt)   ihn   noch   mit  einer 
straff  gespannten  Schnur  oder  einem 
Riemen.    Wie  aus  Abbild.  5  er- 
sichtlich, werden  an  dem  einen 
Ende   der  Leinwand   14  bis  18 
dünne  Stahlstäbe  eingeführt,  welche 
sich  beim  Aufwickeln  corsetartig  um  den  Ballen 
legen  und  ein  Durchbiegen  desselben  und  ein  dem- 
zufolge stattfindendes  Durchbrechen  der  Nadeln 
verhindern.  Nachdem  der  Ballen  auf  diese  Weise 
fest  verschnürt  ist,  —  wozu  grofses  Geschick  und 
grofse  Vorsicht  erforderlich  ist,  damit  die  Nadeln 
nicht  beim  Poliren  brechen  oder  biegen,  —  wird 
derselbe  in  einen  Bügel  zwischen  zwei  auf  Körnern 
laufenden  Platten  gespannt  (Abbild.  6).  Ein  Ballen, 
der  400  bis  500  mm  lang  und  120  bis  lbO  mm 
dick  ist,  enthält  150  000  bis  200  000  und  noch 
mehr  Nadeln. 
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Die  Maschine  zum  Poliren  der  Nadeln  be- 
stellt im  wesentlichen  aus  einem  starken  Gestell 
(Abbild.  7),  zwischen  welchem  ein  Schlitten  a 
auf  Rollen  b  hin  und  her  geschoben  wird.  Die 
Rollen  b  bestehen  aus  Gufsstahl  und  sind  um 
festgelagerte  Stahlwellen  drehbar  angeordnet.  Die 
Wellen  sind  an  beiden  Enden  mit  einer  in  der 
Längsrichtung  laufenden  röhrenförmigen  Oeffnung 
versehen,  durch  welche  die  zum  Schmieren  er- 
forderliche Fettmenge  in  das  Innere  der  Rollen 
eingeführt  wird. 

Der  Schlitten  besteht  im  wesentlichen  aus 
einem  aus  doppelt  T-Eisen  angefertigten  Rahmen; 
über  diesem  Rahmen  befindet  sich  eine  Schicht 
Eichenholz,  auf  wel- 
ches eine  Lage  extra 
starkes,  fein  gewell- 
tes Blech  geschraubt 
ist.  An  dem  einen 
Ende  dieses  Schlit- 
tens ist  ein  Kreuzkopf 
fest  mit  demselben 


Abbild.  5. 


steht,  als  auch  weil  durch  Anwendung  derselben 
ein  nachträgliches  Rosten  der  Nadeln  möglichst 
verhindert  wird.  Nachdem  die  Nadeln  mit  Zinn- 
asche gescheuert  sind,  werden  dieselben  in  einer 
kupfernen  Mulde  mit  heifscm  Seifenwasser  ge- 
waschen, mit  Sägespähnen  getrocknet  und  darauf 
zum  Schlufs  noch  mit  trockener  Kleie  auf  obige 
Weise  eingepackt  und  gerollt,  worauf  die  Politur 
beendet  ist. 

Abbild.  7  und  8  zeigt  eine  betriebsfertige  Nadel- 
polirmaschine  und  zwar  für  6  Ballen;  man  kann 
diese  Maschinen  aber  auch  in  gröfscrer  Aus- 
führung für  20  und  gar  30  Ballen  anwenden,  und 
genügt  ein  einziger  Mensch  zu  deren  Bedienung. 

Um  die  unordent- 
lich durcheinander 
liegenden  Nadeln  zu 
ordnen,  d.  h.  gerade 
und  parallel  zu  legen, 
bedient  man  sich 
eines  einfachen  und 
schnell  wirksamen 


vnrL„„j      n    „.  .  sennen  wirksamen 

Geschieht  H     l    r       "eljz,ehen  des  Schlittens  a  I  Verfahrens'  (Zusammenstofsen  genannt),  welch« 


geschieht  durch  die  Kurbel  e,  deren  Bewegung 
vermittelst  der  Pleuelstange  d  auf  den  Schlitten  a 
übertragen  wird.  Die  Kurbel  dreht  sich  in  der 
Minute  zwanzigmal  um  ihre  Achse,  und  dem- 
zufolge wird  der  Schlitten  in  der  Minute  zwanzig- 
mal hin  und  her  geschoben. 

Der  Rahmen ,    zwischen    welchen   der  zu 
pol.rende  Ballen   gespannt  ist,    wird   in  zwei 
Führungen  e  so  gelagert,  dafs  ein  seitliches  Ver- 
schieben nicht  möglich  ist,  während  derselbe  in 
verticaler  Richtung  freien  Spielraum  hat.  Vermittelst 
der  Walze  f  und  der  Spannvorrichlung  g  wird 
der  Ballen  fest  gegen  den  Schlitten  gedrückt,  so 
dals  erslerer  durch 
letzteren  in  Rotation 
versetzt  wird.  Hier- 
durch werden  die  in 
dem  Ballen  befind- 
lichen Nadeln  anein- 
ander gerieben  und 
durch    den  dazwi- 
schengestreuten  Sand  oder  Schmirgel  blank  ge- 
scheuert. Nachdem  der  Ballen  10  bis  16  Stunden 
gelaufen  hat    öffnet  man  denselben,  reinigt  die 
Nadeln  mittels  Sägespähnen  durch  Schütteln  in 
einem   Kasten  von  dem  anhaftenden  Schmirgel 
und  Oel,  trennt  sie  von  den  Sägespähnen  durch 
Schwingen  m  einer  Mulde  und  bringt  sie  durch 
Schuttein  wieder  in  eine  parallele  Lage  Sie 

Weise  in  Ballen  gepackt,  und  das  Scheuern  nebst 

:cnhs  ba;;f  rdr Arbeiien 

sechs    bs   zehnmal    nacheinander  in  gleicher 
Weise.    Das  drill-  und  zweitletzte  Mal  wende 
man  anstatt  Schmireel  HnA  n„i  wendet 
asche  unri  ruSTJ    !      el  cmen  aus  Zi»n- 
ascl.e  und  Oel  bestehenden  Brei  an,  da  durch 

d.e  Zinnasche  sowohl  ein  schönerer  GuTnz  e.U 


Abbild.  8. 


 .   q>  -  s  *   

darin  besteht,  dafs  man  eine  Masse  von  15  000 
bis  25  000  Nadeln  in  einen  kleinen  hölzernen 
Trog  bringt  und  dieses  Gefäfs  ruckweise  in 
der  Längsrichtung  schüttelt,  worauf  sich  die 
Nadeln  in  einigen  Minuten  schön  parallel 
sammeln. 

II.  Näh-  und  Wirkmaschinennadeln. 

Nähmaschinennadeln  unterscheiden  sich  von 
Handnähnadeln  wesentlich  dadurch,  dafs  das  Oelir 
sich  gleich  unterhalb  der  Spitze  befindet.  Man 
unterscheidet  zwei  Hauptgruppen  von  Näh- 
maschinennadcln,  nämlich  solche  mit  und  solche 

ohne  Kolben.  Abb.  9 
zeigt  eine  Nähmaschi- 
nennadel mit  Kolben, 
und  Abbild.  10  eine 
solche  ohne  Kolben. 

Zur  Herstellung 
von  Nähmaschinen- 
nadeln wird  der  Draht 
bei  Nähnadeln  auf  die  grofse 
Dann  wird  der 


zunächst  genau 
Scheibe  gespult  und  dressirt. 
Draht  in  Stücke  zerschnitten,  die  genau  der  Länge 
der  fertigen  Nadeln  entsprechen.  Bei  Nadeln 
ohne  Kolben  werden  die  gerade  gerichteten 
Stifte  zunächst  auf  der  Fräsmaschine  mit  der 
langen  Rille  und  dann  unter  der  Spindelpresse, 
wie  bei  Nähnadeln,  mit  dem  Oehre  versehen. 
Dann  wird  der  Grat  entfernt,  das  Oehr  polirt 
und  die  Nadeln  werden  geschliffen,  gehärtet 
und  polirt,  gerade  wie  bei  gewöhnlichen  Näh- 
nadeln. 

Anders  verhält  es  sich,  wenn  die  Nadeln  mit 
Kolben  zum  Einsetzen  in  die  Nadelstange  ver- 
sehen sind.  Zu  solchen  Nadeln  mufs  Draht  ge- 
nommen werden,  dessen  Dicke  dem 
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des  Kolbens  entspricht,  das  eine  Ende  wird  dann 
durch  Fräsen  auf  die  gewünschte  Nadeldicke  ge- 
bracht. Hierauf  wird  die  Rille  eingefräst,  das 
Oehr,  wie  oben  angegeben,  eingestanzt  und  dann 
die  Spitze  angeschliffen.  Am  Kolbenende  wird 
dann  die  Nadel  auf  kleinen  Schmirgelsteinen  ab- 
gerundet und  an  der  Oberfläche  glattgeschliffen. 
Das  Poliren  des  Oehres  und  das  darauffolgende 
Härten  der  Nadeln  geschieht  wie  bei  Nähnadeln. 
Schließlich  werden  die  Nadeln  mit  Seifenwasser 
gewaschen,  in  einer  Trommel  mit  Sägespähnen 


Diese  zweite  Zunge  wird  beim  Arbeiten  durch 
eine  Feder  auf  die  an  der  Nadel  festsitzende 
Zunge  gedrückt,  und  verhindert  so  das  Ausfädeln. 
Nachdem  die  bewegliche  Zunge  eingenietet  ist, 
wird  die  Nadel  zwischen  Fufs  und  Zunge  mit 
der  Feile  etwas  ausgenommen,  um  das  Gewicht 
derselben  zu  verringern  und  um  der  ganzen  Nadel 
ein  gefälligeres  Aussehen  zu  geben.  .  Hat  auf 
diese  Weise  die  Nadel  ihre  richtige  Form  er- 
hallen, so  wird  dieselbe  wie  oben  gehärtet  und 
von  Hand  vermittelst  kleiner  Polirhölzer  polirt. 


a 
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Abbild.  7  und  8. 


getrocknet  und  auf  feinen  Schmirgel-  und  Leder- 
scheiben von  Hand  einzeln  polirt. 

Wirkmaschinennadeln  (Abbild.  11)  haben  eine 
ganz  besonders  complicirte  Form  und  mufs  der 
im  Anfertigung  derselben  bestimmte  Draht  bc- 


Abbild.  0  and  10. 


Diese  Polirhölzer!  sind  schmale  Hol/streifen  aus 
hartem  Holze,  auf  welche  feinstes  Schmirgel- 
papier und  zum  Fertigpoliren  weiches  Leder  auf- 
geleimt ist. 

III.  Strick-  und  Haarnadeln. 

Die  Anfertigung  von  Stricknadeln  hat  viele 
Achnlichkeit  mit  jener  der  Nähnadeln,  nur  ist 
sie  viel  einfacher,  da  alle  Arbeiten  zur  Bildung 


sonders  zähe  sein.  Zunächst  wird  an  dem  einen 
Ende  der  vorbereiteten  Stifte,  wie  oben  angegeben, 
»uf  kaltem  Wege  ein  Fufs  angebogen,  der  zum 
Festhalten  der  Nadeln  in  der  Wirkleiste  dient. 
Dann  wird  die  ganze  Nadel,  wiederum  auf  kaltem 


Abbild.  11. 


an 


Wege,  flach  geprefst.  Dann  wird  die  Nadel  . 
dem  anderen  Ende  zu  einer  kleinen  Zunge  kalt 
»usgehämmerl  und  umgebogen.  Hierauf  wird 
mit  einer  sehr  schmalen  Fräse  eine  Nuthc  in  die 
Nadel  eingefräst,  in  welche  eine  zweite  Zunge 
»ermittelst  eines  kleinen  Nietes   befestigt  wird. 


des  Oehres  wegfallen.  Das  Aufspulen  und 
Dressiren  des  Drahtes  geschieht  zunächst  wieder 
wie  oben  angegeben ,  dann  werden  d.e  Büschel 
unter  Zuhülfenahrae  des  Schaftcylinders  in  Enden 
von  gewünschter  Länge  zerschnitten,  die  Schäfte 
werden  gerichtet,  an  beiden  Enden  zu  einer 
stumpfen  Spitze  ausgeschliffen ,  gehärtet,  ange- 
lassen und  wie  Nähnadeln  polirt. 
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Aehnlich  so  isl  es  mit  Haarnadeln,  nur 
werden  dieselben  nicht  gehörtet;  zu  denselben 
wird  vielmehr  steifgezogener  Draht  verwendet, 
d.  i.  solcher  Draht,  der  nach  den  zwei  letzten 
Zügen  nicht  mehr  ausgeglüht  ist.  Haarnadeln 
werden ,  nachdem  an  beiden  Seiten  die  Spitzen 
angeschliffen  sind,  über  einen  Keil  gebogen  und 
darauf  in  Leinöl  gesotten,  wovon  die  blaue  An- 
lauffarbe herrührt.  Aufser  den  gewöhnlichen 
glatten  Haarnadeln  fertigt  man  neuerdings  solche 
mit  wellenförmigen  Schenkeln.  Dieselben  werden, 
nachdem  dieselben  wie  gewöhnliche  glatte  Haar- 
nadeln fertiggestellt  sind,  zwischen  zwei  mit 
wellenförmigen  Vertiefungen  versehenen  Backen 
geprefst  (Abbild.  12).  Da  sich  hierbei  die 
Schenkel  verkürzen,  so  mufs  man  von  vornherein 
darauf  Rücksicht  nehmen  und  dieselben  etwas 
länger  machen. 

IV.  Stecknadeln. 

Stecknadeln  werden  aus  sleif  gezogenen 
Drähten  angefertigt.  Die  Verarbeitung  geschieht 
wie  bei  Nähnadeln,  nur  dafs  hier  die  Bildung 
des  Oehres  ganz  wegfallt ;  statt  dessen  wird  unter 
einer  kleinen  Presse  ein  dünner  Kopf  angeprefst. 

In  nachstehender  Tabelle  sind  die  Lehren, 
nach    denen    man    neuerdings  die  Stärke  der 


Nadeln  zu  bezeichnen  pflegt,  mit  der  Millimeter- 
Lehre  zum  Vergleich  gegenübergestellt. 




mm 

Gewöhn- 
lich« 

Wirk- 
nadeln 

mm 

Gewöhn- 
liche 
.lauem 

Wirk- 
nadcln 

2,0 

50 

1,0 

_ 

!9'/l 

1.88 

4/0 

0.96 

7 

20 

1,77 

3/0 



0,95 

20V« 

1,73 

_ 

157< 

0,93 



20', fi 

1,66 

— 

15'/i 

0.90 

8 

1,63 



15»  * 

0.89 

21 

1,60 

2/0 

16 

0,84 

9 

21  Vj 

21  »M 

1,56 

,  , 

16'/< 

0,82 

1,54 



16s/8 

0,80 

10 

22 

1,47 

0 

IG'/« 

0,75 

22'/i 

1,43 



17 

0,73 

11 

22  V* 

1,39 

1 

17'm 

0,72 

23 

1,35 

2 

17'/! 

0.69 

23'  U 

1,32 

— 

17\. 

0,67 

12 

23'/. 
23,/4 

1.28 

3 

IVU 

0,63 

13 

1,20 

18 

0.60 

24 

1,18 

4 

18'/» 

0.58 

24Vi 

1,15 

18V« 

0,56 

14 

25 

1,13 

18'/. 

0,54 

25 

1,12 

18'/» 

0,52 

15 

25'/« 
26 

1.10 

5 

18Vi 

0,50 

1,08 

18*/4 

0,47 

16 

1,05 
1,02 

19 

0.44 

17 

0 

19\'4 

0,39  | 
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Eiserne  Kirche  in  Constantinopel. 


(Hierzu  Tafel  VIII.) 


Wenn  man  von  der  Validubrücke  in  Con- 
stantinopel auf  dem  Goldenen  Horn  hinüber  zu 
den  süfsen  Wässern  von  Europa  fährt,  so  sieht 
der  aufmerksame  Beobachter  auf  der  Stambuler 
Seite,  überragt  von  den  mächtigen  Bauwerken 
türkischer  kirchlicher  Kunst,  ganz  in  der  Nähe 
des  Ufers  und  versteckt  von  kleinen,  unschein- 
baren Häusern  in  dem  bulgarischen  Stadttheile 
Phanar,  gerade  gegenüber  dem  türkischen  Arsenale, 
ein  kleines  christliches  Kirchlein,  in  welchem  die 
bulgarische,  etwa  15  000  Köpfe  zählende  Colonie 
ihren  Gottesdienst  abhält.  Wie  die  meisten  Häuser 
dieses  Stadtlheiles  nur  aus  Holz  zusammen- 
gezimmert sind  und  nothdürftige  Unterkunft  ge- 
währen, so  ist  auch  diese  Kirche  kaum  noch 
imstande,  der  Witterung  zu  widerstehen;  aufser- 
dem  entspricht  sie  auch  nicht  mehr  den  heutigen 
Anforderungen.  So  hat  sich  denn  schon  lang* 
das  Bedürfnifs  geltend  gemacht,  ein  neues  Gottes- 
haus zu  bauen,  und  nach  langer  Mühe  ist  es 
dem  bulgarischen  Exarchate  gelungen,  durch  die 
Freigebigkeit  der  bulgarischen  Regierung  zur  Thal 
zu   schreiten   und   mit  dem   Bau  einer  neuen 


Kirche  unmittelbar  neben  der  alten  und  hart  am 
Ufer  des  Goldenen  Horns  zu  beginnen. 

Es  stellten  sich  jedoch  gleich  im  Anfange 
der  Durchführung  des  Baues  grofse  Schwierig- 
keiten in  den  Weg,  indem  der  Baugrund  nicht 
sicher  war  und,  obgleich  man  Piloten  bis  26  m  Tiefe 
einrammle,  man  die  Befürchtung  hegen  mufste, 
dafs  durch  das  grofse  Gewicht  eines  Steinbaues 
die  Fundamente  nachgeben  möchten.  Man  ent- 
schlofs  sich  deshalb,  nur  den  Unterbau  aus 
Marmor,  den  Aufbau  aber  ganz  aus  Eisen  herzu- 
stellen, weil  dies  den  Vortheil  gewährt,  dafs 
dann  das  Bauwerk  nicht  nur  leichter  ausfällt 
sondern  auch  der  ganze  Aufbau  durch  das  Vernieten 
der  einzelnen  Theile  gleichsam  ein  einziger  Körper 
wird,  einen  gleich mäfsigen  Druck  auf  das  Funda- 
ment ausübt  und  bei  Erdbeben,  die  in  diesem 
Lande  nicht  zu  den  Seltenheiten  gehören,  die 
gröfstmögliche  Sicherheit  gegen  Beschädigung 
bietet.  Mit  dem  Bau  selbst  wurde  der  Architekt 
Aznavour  in  Constantinopel,  der  seine  Studien 
in  Italien  gemacht,  betraut.  Die  Fundamente 
sind  bereits  seit  einigen  Jahren  aus  einem  weifsen, 
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sehr  homogenen  Marmor  fertiggestellt.  Zur  Aus- 
führung des  eisernen  Ueberbaues  wurde  ein  inter- 
nationaler Wettbewerb  ausgeschrieben,  aus  welchem 
das  Wiener  Eisenwerk  von  R.  Ph.  Waagner 
als  Sieger  hervorging.  Demselben  oblag  auch 
dir  Aufgabe,  auf  Grund  der  vom  Architekten  bei- 
gestellten architektonischen  Zeichnungen  die  Be- 
rechnung der  Conslructionen  anzufertigen. 

Die  Kirche  besteht  aus  einem  Kreuze,  an 
dessen  Wurzel  der  Thurm  steht.  Die  Apsis  am 
anderen  Ende  ist  zur  Aufnahme  des  in  reieber 


complicirten  inneren  Gerippe,  welches  durch 
eine  reich  verzierte  äufsere  und  innere,  ganz 
aus  Gufs-  und  Schmiedeisen  bestehende  Ver- 
kleidung bedeckt  ist.  Zwischen  beiden  be- 
findet sich  eine  Luftschicht,  welche  beständig 
circulirt  und  so  eine  erträgliche  Temperatur 
sowohl  im  Winter  wie  im  Sommer  verursacht. 
Die  Kirche  steht  gegenwärtig  auf  dem  Werkshofe 
des  Herrn  R.  Ph.  Waagner  in  Wien,  um  die 
innere  Verkleidung  zu  erhalten.  Im  April  1896 
wird  sie  in  Conslantinopel  aufgestellt  sein.  Das 
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Holzschnitzerei  projectirten  Altars  gedacht.  Neben 
dem  6  üj  breiten  Mittelschiff  und  durch  Säulen 
getrennt  liegt  rechts  und  links  ein  3  m  breites 
Seitenschiff.  Ersteres  wird  durch  ein  reich 
cassetlirtes  Tonnengewölbe  überdeckt,  während 
über  den  Seilenschiffen  und  quer  vor  dem  Thurme 
sich  die  durch  Kreuzgewölbe  überspannten  Galet  icen 
befinden.  Die  im  byzantinischen  Stile  gehaltene 
Kirche  ist  32  m  lang  und  15  m  breit,  der 
Thurm  bis  zum  Kreuze  30  m  hoch  und  fafst 
etwa  600  Personen.  Der  eiserne  Bau  besteht, 
W|e  die  Abbildung  erkennen   läfst,    aus  einem 


Gewicht  beträgt  etwa  500  000  kg  und  die  Kosten  des 
eisernen  Baues  belaufen  sich  einschliefslich  Trans- 
port und  Aufstellung  auf  ungefähr  380  000  Pres. 

Wie  unsere  Abbildung  auf  Tafel  VIII  zeigt, 
ist  der  Bau  in  schönen,  edlen  Formen  gehalten 
und  mit  gröfster  Präcision  ausgeführt.  Es  ist  wohl 
das  erste  Mal,*  dafs  zu  einem  so  grofsen  Monumen- 
talbau ausschliesslich  Eisen  verwendet  worden  ist. 
Diese  Aufgabe  ist  sowohl  vom  Architekten  wie  vom 
Fabricanlen  in  glücklichster  Weise  gelöst  worden. 


•  Vcrgl.  .Stahl  und  Eisen"  1889,  Nr.  2,  Seite  103. 
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E.  H.  Saniters  Entschweflung»  -Verfahren. 

(D.  H.-P.  Nr.  73  782.) 


Nachstellend  veröffentlichen  wir  die  mit  Saniters 
patentirlem  Verfahren*  zur  Reinigung  des  Eisens 
und  Stahls  von  Schwefel  auf  der  Gufsstahlfabrik 
von  Fried.  Krupp  in  Essen  erzielten  Ergebnisse. 

I.  Es  wurde  zunächst  eine  Anzahl  Chargen 
geschmolzen,  bei  denen  es  darauf  ankam,  den 
für  gewöhnliche  Zwecke  schon  genügend  geringen 
Schwefelgehalt  des  Einsatzes  auf  ein  Minimum 
zu  reduciren. 

Der  Einsatz  bestand  bei  diesen  Chargen  aus 
Va  Ausfallroheise.n  mit  etwa  8  Mangan  und 
geringem  Scbwefelgehalt,  */3  Stalilabfällen  von 
der  Schienenfabrication.  Das  Gewicht  des  Ein- 
satzes betrug  7500  kg. 

Der  Verbrauch  an  Kalk  war  je  für  die  Charge 
300  bis  350  kg  Kalksteine,  350  bis  400  kg 
gebrannter  Kalk,  der  Verbrauch  an  Eisenerz  war 
je  für  die  Charge  300  bis  400  kg,  der  Verbrauch 
an  Chlorcalcium  (enthallend  etwa  70  %  ILO) 
150  bis  200  kg. 

Dem  Chlorcalcium  wurde  durch  Erhitzen  der 
grüfste  Theil  des  Wassers  entzogen,  es  wurde 
der  Charge  zugeführt,  nachdem  der  Einsatz  voll- 
ständig niedergeschmolzen  war.  Die  erzielten 
Resultate  waren  folgende: 

Scbwefelpehalt     Sghwf  felududt 
ror  dein  Chlor-       der  ferti|fi.-n  vur 
i-*lriuui»i»«U     KlufsetüMK'harv  • 


BcliWL-Mecbult 
Chlor-       dvr  fertig,, 


0,029 

0,026 
0,046 
0,045 
0,039 
0,038 
0,050 
0,043 
0,042 
0.037 
0.024 
0,045 
0,033 
0,035 
0,030 
0,045 


0,019 
0,017 
0,024 
0,02  t 
0,018 
0,023 
0.019 
0,019 
0,018 
0,022 
0,022 
0,021 
0,021 
0,023 
0,009 
0,018 


0,035 
0,037 
0,031 
0,037 
0,043 
0,036 
0.033 
0,028 
0,041 
0,032 
0.028 
0,038 
0.022 
0,046 
0,028 


0,016 
0,018 
0,017 
0.020 
0.015 
0,015 
0,015 
0.012 
0,018 
0,013 
0,015 
0,013 
0,018 
0,019 
0,014 


Dagegen  ergaben  Chargen  mit  dem  gleichen 
Linsatz  ohne  Anwendung  von  Chlorcalcium 
folgende  Schwefelgehalte  am  Ende: 

0,032     0,044     0,032     0,031     0,045  0,032 

Hier  hatte  also  eine  Schwefelabnahme  nicht 
stattgefunden. 

II.  Einige  Chargen  mit  höherem  Schwefelgehalt 
im  Einsatz  ergaben  folgende  Resultate:  Einsatz 
/.  schwefelreiches  Roheisen,       Stahlabfall  von 
der  ^chienenfabr.cation,  200   bis   300  kg  Erz, 
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300  kg  Kalksleine,  350  kg  gebrannter  Kalk,  200  kg 
Chlorcalcium  (Gewicht  vor  dem  Brennen). 


Sthwefelgetae.lt 
vor  dem  Chlor- 
calciumiuuU 

0,100 

0,096 

0,095 


Schwefelgehalt 
der  fertigen 
Charge 

0.030 
0,039 
0,045 


III.  Endlich  wurden  inlO-t-Oefen  die  folgenden 
Chargen  mit  noch  stärkerem  Schwefelgehalt  ent- 
schwefelt,  wovon  nachstehend  die  Resultate  in 
den  einzelnen  Perioden  der  Schmelzung  wieder- 
gegeben sind : 

1.  Der  Martinofen  wurde  zunächst  mit  etwa 
800  kg  Kalksteinen  beschickt  und  darauf  der 
metallische  Einsatz  chargirt,  bestehend  aus  5000  kg 
Luxemburger  Puddelroheisen,  7000  kg  Thomas- 
Feinblech-Abfällen  ;  chemisch  war  der  Einsatz 
lolgendermafsen  zusammengesetzt : 
1,45  %  C   0,15  %  Si    0,43  %  Mn    0,80  %  P   0,12  %  S. 

Nachdem  das  Roheisen  und  der  Schrott  voll- 
ständig geschmolzen  waren,   wurde  eine  Probe 
Nr.  I  genommen. 
1     0,519  %  G    0,17  %  Mn     0,44  %  P    0,101  %  S. 

Unmittelbar  nach  dieser  Probeentnahme 
wurden  etwa  200  kg  gebrannter  Kalk  chargirt 
und  darauf  280  kg  Chlorcalcium  zugesetzt. 
Nachdem  diese  Zusätze  flüssig  geworden  und 
zwar  nach  einem  Zeitraum  von  50  Minuten  seit 
dem  Einschmelzen  der  Charge  resp.  der  Probe- 
entnahme I,  wurde  die  Probe  Nr.  II  geschöpft: 
0,452  %  C    0,20  %  Mn    0,32  %  1'    0,044  %  S. 

Darauf  wurden  der  Charge  nach  und  nach 
etwa  250  kg  gebrannter  Kalk  und  450  kg  Erz 
zugesetzt  und  wurden  33/4  Stunden  nach  der  ersten 
Probenahme  die  Probe  Nr.  III  genommen: 
0,050  %  C    0,11%  Mn    0,013%  P    0,041%  S. 

Es  wurde  jetzt  der  Ferromangan-Zusatz 
gegeben  und,  nachdem  dieser  vollständig  ge- 
schmolzen, die  Charge  abgestochen. 

Während  des  Giefsens  der  einzelnen  Blöcke 
wurde  die  Probe  IV  genommen: 
0,031  %  V.    0,33  %  Mn    0,024  %  P    0,046  %  8. 

2.  Abweichend  von  der  Charge  Nr.  1  wurde 
vor  dem  Metalleinsatz  der  Herd  des  Martinofens 
beschickt  mit  280  kg  Chlorcalcium,  zusammen 
mit  800  kg  Kalksteinen  und  200  kg  gebranntem 
Kalk,  darauf  genau  wie  bei  der  vorhergehenden 
Charge  gesetzt:  5000  kg  Luxemburger  Puddel- 
roheisen, 7000  kg  Thomas-Feinblech-Abfälle  mit 
derselben  Zusammensetzung,  also: 
1,45%  C   0,15%  Si   0,43  fcMn  0,80%  P   0,12  %  S. 
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Nachdem  die  Charge  vollständig  geschmolzen 
war,  wurde  die  Probe  Nr.  I  geschöpft: 
0,513  X  C    0,26  %  Mn    0,20  %  P    0.054  %  S. 

Alsdann  wurden,  abweichend  von  der  ersten 
Charge,  1150  kg  Schlacke  aus  dem  Ofen  ab- 
gelassen und  darauf  etwa  200  kg  Kalk  und  noch- 
mals 140  kg  Chlorcalcium  zugesetzt.  Nach  dem 
Schmelzen  dieser  Zusätze  und  zwar  1  l/a  Stunde  nach 
der  I.  Probenahme  wurde  die  Probe  11  genommen: 
0,417  %  C    0,24  %  Ma    0,043  %  P    0,023  %  S. 

Hierauf  wurden    nach   und   nach   200  kg 
gebrannter  Kalk  und  150  kg  Erz  chargirt  und 
3s/t  Stunden  nach  der  I.  Probenahme  die  Probe 
Nr.  III  genommen: 
0,207  «  G    0.14%  Mn    0,010%  P    0,031%  S. 

Darauf   wurde    der  Ferromangan-Zuschlag 
gegeben  und  die  Charge  (und  zwar  absichtlich 
härleralsdie  vorhergehende)  abgestochen.  Während 
des  Giesens  wurde  die  Probe  IV  genommen: 
0.31  %  C    0,59  %  Mn     0,021  %  P     0,039  %  S. 

3.  Auf  1200  kg  Kalksteine,  300  kg  Bilbao- 
erz, 280  kg  Chlorcalcium  wurden  10  000  kg 
Luxemburger  Roheisen  chargirt  mit  folgender 
Analyse: 

3,41  %  C  0,30  %  Si  0,34  %  Mn  1,70  %  P  0,270  %  S. 

Nachdem  das  Roheisen  vollständig  geschmolzen 
und  nachdem  sich   theilweise  Schlacke  gebildet 
hatte,  wurde  die  Probe  I  geschöpft: 
2,74  %  C     0,12%  Mn      1,17%  P     0,18%  S. 
Die  Schlacke  nach  dieser  Probeentnahme  war 
noch  sehr  steif,  es  wurde  deshalb  nach  Verlauf 
von  einer  Stunde,  nachdem  die  Schlacke  flüssig 
geworden  war,  die  Probe  II  genommen: 
2,29  %  G     0,28  %  Mn     0,98  %  P     0,064  %  S. 
Es  wurde  jetzt  die  Schlacke  abgezogen  und 
zur  Neubildung  derselben  Kalk  und  Erz  chargirt. 
Nachdem  sich  eine  frische  Schlackendeckc  ge- 
bildet hatte,  wurde  Probe  III  genommen: 
2.10  %  C    0,50  %  Mn     0,47  %  P     0,020  %  S. 
Darauf  wurden  140  kg  Chlorcalcium  zugesetzt. 
Beim  Beginn  der  Charge  hatte  sich  am  Abstich 
ein  feiner  Chlorcalciumdampf  bemerkbar  gemacht. 


Obwohl  die  AbstichörTnung  nach  Möglichkeit 
verdichtet  worden  war,  konnte  die  Charge  doch 
nicht  länger  als  neun  Stunden  im  Ofen  gelassen 
werden;  es  wurden  derselben  vielmehr  30  kg  Ferro- 
mangan  zugesetzt  und  der  Abstich  vorgenommen. 
Bei  Giefsen  wurde  die  Probe  IV  genommen 
(45  Minuten  nach  Probe  III  erfolgte  der  Abstich): 
1,90%  G  0,45%  Mn  0,28%  P  0,028%  S. 
4.  Um  das  Verfahren  auch  mit  einem  hohen 
Schwefelgehalt  durchzuführen,  wurden  10  000  kg 
pures  Luxemburger  Roheisen  mit  hohem  Schwefel- 
gehalt verarbeitet  mit  folgender  Analyse: 

3,28  %C  0,18%  Si  0,17%  Mn   1,60  %  P  0,019  %  Gu 
0,40  %  S. 

Zusammen  mit  diesem  Roheisen  wurden 
600  kg  Kalksteine,  220  kg  gebrannter  Kalk, 
280  kg  Chlorcalcium,  500  kg  Bilbaoerz  chargirt. 
Nachdem  das  Ganze  geschmolzen  und  eine  notmale 
Schlacke  vorhanden  war,  wurde  Probe  Nr.  I 
geschöpft: 

2,31  %  G      0,15  %  Mn      0,99  %  P    0,2G  %  S. 
Nun   wurde  Kalk   zugeschlagen,   dann  die 
Schlacke  abgezogen,  darauf  Kalk  und  Erz  zu- 
gesetzt und  2  Stunden  nach  der  ersten  Probe- 
nahme die  Probe  Nr.  II  genommen: 

1,79  %  G    0.28  %  Mn     0,48  %  P     0,074  %  S. 
Hierauf  wurden   140  kg  Chlorcalcium  zu- 
gesetzt und,  nachdem  dieses  geschmolzen  war, 
wurde  die  Probe  III  genommen: 

1.60  %  G     0.27  %  Mn     0,18  %  P     0.040  %  S. 
Jetzt  wurde  Kalk  und  Erz  in  gröfseren  Mengen 
chargirt,  um  die  Charge  zu  entkohlen ;  nachdem 
dieses  erreicht,  wurde  die  Probe  IV  genommen: 
0,054  %  G    0,14  %  Mn    0,010  %  P    0,063  %  S. 
Darauf  wurden  100  kg  Siliciumcisen  zuge- 
schlagen   und    die   Charge   abgestochen.  Das 
fertige  Fabricat  enthielt: 

0,093  %  G  0,023  %  Si  0,15  %  Mn  0,024  %  P  0,071  %  S. 

Auffällig  ist  der  höhere  Mangangehalt  der 
II.  und  III.  Probe;  es  kann  hier  nur  eine  Mangan- 
reduetion  aus  der  Herdschlackc  und  eventuell 
dem  Erzzuschlag  vorliegen;  das  Resultat  der 
Analyse  wurde  wiederholt  controlirt. 


Die  Roheisenindustrie  an  der  Saar  und  Mosel 
und  ihre  Fortschritte* 

Von  Th.  Jung. 


M.  H.!  Die  Eisenindustrie  an  der  Saar,  in 
^thnngen,  Luxemburg  und  den  französischen 
Jrenzbezirken  gründet  sich  auf  das  Vorkommen 
^rJogenannten  Minette,  jener  Oberaus  mächtigen 

de.  *D,V?r8?.lra<?en  in  der  Sitzung  vom  10.  März  1895 
d«,.  u  ;Saarbröcker  Bezirksvereins  des  .Vereins 
««iisebw  Ingenieure". 
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Ablagerungen  von  oolithischen  Brauneisensteinen 
mit  kalkigem,  thonigera,  kieseligem  oder  auch 
eisenhaltigem  Bindemittel,  die  sich  vom  GroTs- 
herzogthum  Luxemburg,  in  den  erwähnten  be- 
zirken der  Mosel  entlang,  bis  nach  Nancy  hin  er- 
strecken. Auf  dieser  Grundlage  ist  die  Eisenindustrie 
in  jenen  Bezirken  zu  hoher  Blüthe  gelangt. 
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Bei  dem  Abbau  der  Minetie  werden  drei  Lager 
unterschieden,  und  zwar  das  rolhe,  das  graue 
und  das  kieselige,  je  nach  dem  vorwiegenden 
Gehalt  an  Kalkerde  und  Kieselsäure.    Die  rothe 
Minette  steht  ihrer  chemischen  Zusammensetzung 
nach  zwischen  beiden,   ist  durchschnittlich  die 
reichste  an  Eisen  und  enthält  beim  Verschmelzen 
noch  immer  einen  Ueberschufs  an  Kalk.  Die 
graue  ist  wegen  ihres  bedeutenderen  Kalküber- 
schusses die  beliebteste  und  wird  augenblicklich 
am  stärksten  abgebaut,  wohingegen  die  kieselige 
in  Luxemburg  und  Lothringen  nur  insoweit  Ver- 
wendung findet,  als  sie  zur  Sättigung  des  Kalk- 
überschusses  gebraucht   wird.     Im  allgemeinen 
ist  es  Regel,  dafs  die  Minette  im  Hochofen  ohne 
Kalksteinzuschlag  verarbeitet  wird ;  nur  die  Werke 
an   der  Mosel,   die  durchschnittlich  kieseligpre 
Minette  bis  zu  80  bis  32  %  Ausbringen  haben, 
schlagen  bis  zu  15  %  und  mehr  Kalkstein  zu, 
obwohl  es  auch  hier  wiederum  Anlagen  giebt, 
die  nahezu   selbstgehende   Erze   verhütten.  Im 
Westen  von  Luxemburg  nimmt  die  Minelte  an 
Reichthum  und  Eisengehalt  ab;   die  Hochofen- 
anlagen nach  dem  Becken  von  Longwy  haben 
nur  mehr  ein  Eisenausbringen  von  schwach  30  % 
und  haben  einen  Kalkzuschlag  von  5  bis  6  % 
nölhig,   wohingegen  die  Bezirke  von  Esch  und 
Rümelingen  zu  den  besten  zählen  und  nur  von 
dem  Vorkommen  im  Osne   und  Fentschthal  über- 
treffen werden. 

Infolge  des  bedeutenden  Phosphorgehalts  der 
Minette  —  durchschnittlich  bis  zu  0,75  bis 
0,8  %  —  wurden  die  Erze  in  den  früheren  Jahren 
zu  den  minderwerthigen  gerechnet.  Das  daraus 
dargestellte  Roheisen  war  zum  Theil  kaltbrüchig, 
eignete  sich  aber  wegen  seiner  vorzüglichen 
Schweifsbarkeit  zur  Darstellung  von  grofsen  Form- 
eisen, und  man  kann  wohl  sagen,  dafs  diese 
Eisensorten  im  Saar-  und  Moselgebiet,  trotz  der 
schlechteren  chemischen  Zusammensetzung,  den 
besseren  Qualitäten  in  Westfalen  mehr  als  eben- 
bürtig dargestellt  wurden. 

Das  Minetteroheisen  hat  sich  infolge  seiner 
relativen  Billigkeit  schon  seit  Anfang  der  60er  Jahre 
in  Westfalen  Eingang  verschafft  und  ist  nach  und 
nach  ein  sehr  beliebtes  Zusatzroheisen  im  Puddel- 
ofenbetrieb  geworden.  Dieser  Absatz  bat  sich  dann 
auch  erhalten,  nur  ist  er  in  den  letzten  Jahren  j 
mit  der  Ausbreitung  des  Thornasprocesses  be- 
deutend geringer  geworden,  wohingegen  wiederum 
die  ausgeführten  Mengen  an  Thomasroheisen  und 
sogenanntem  oM- Roheisen,  d.  h.  solchem  ohne 
Zusatz  von  manganhaltigcn  Zuschlägen,  bedeutend 
zugenommen  haben. 

Im  Saargebiet  selbst  dürften  augenblicklich 
nur  noch  etwa  50  bis  55  Puddelöfen  zur  Dar- 
stellung von  Stab-  und  Bandeisen  im  Betrieb  sein- 
zur  Herstellung  von  Trägern  in  Schmiedeisen- 
quahtat  werden  jetzt  schon  Ueberpreise  verlangt  • 
doch  finden  wir  auch  heute  noch  Puddelöfen  in 


[  Moyeuvre,  Hayingen,  Ars  an  der  Mosel,  in  der 
Gegend  von  Nancy,  Champigneulles  und  Porapey; 
ebenso  sind  auch  einige  Martinöfen  angelegt  worden. 
Merkwürdig  bleibt  es  immerhin,  dafs  der  in  jeder 
Beziehung  viel  vortheilhafterc  Thomasbetrieb  10 
Jahre  brauchte,  um  den  Puddelbetrieb  zu  ver- 
drängen; es  dürfte  dies,  wie  schon  erwähnt, 
hauptsächlich  darauf  zurückzuführen  sein ,  dafs 
die  Qualität  des  Minettcroheisens  bei  dem  Betrieb 
auf  kaltes  Roheisen  sich  eben  vorzüglich  für  die 
Production  der  oben  genannten  Formeisen  eignete. 

Von  den  Werken  an  der  Saar  führte  Neun- 
kirchen  schon  im  Jahre  1881  das  Thomasver- 
fahren ein;  es  folgten  das  Völklinger  Eisenwerk 
und  die  Burbacher  Hütte  erst  im  Jahre  1890. 
dann  aber  auch  gleich  so  vollständig,  dafs  schon 
nach  Verlauf  von  einem  Jahre  der  Puddelbetrieb 
auf  den  beiden  letzteren  Hütten  fast  vollständig 
zum  Erliegen  kam.  Das  Eisenwerk  Krämer  in 
St.  Ingbert  hat  erst  im  letzten  Jahre  sein  Stahl- 
werk in  Betrieb  gesetzt,  und  ebenso  sollen  die 
Dillinger  Hüttenwerke  zu  ihren  Martinöfen  noch 
ein  Thomasstahlwerk  anzulegen  beabsichtigen, 
wohingegen  die  Brebacher  Hütte  fortwährend  sehr 
starke  Nachfrage  nach  Röhren  zu  Wasserleitungen 
—  zum  grofsen  Theil  unmittelbar  aus  dem  Hoch- 
ofen gegossen  —  hat  und  sich  dementsprechend 
ausdehnt.  In  Lothringen  setzte  die  Firma  de 
Wendel  ihr  Stahlwerk  im  Jahre  1882  in  Betrieb; 
die  neu  erbaute  Düdelinger  Anlage  im  Luxem- 
burgischen folgte  im  Jahre  1885. 

Infolge  der  Annexion  wurden  in  den  fran- 
zösischen Ostbezirken  mehrere  neue  Hochofen- 
anlagen errichtet  und  ganz  besonders  im  Becken 
von  Longwy  grofsartige  Anlagen  ins  Leben  ge- 
rufen, die  ihren  Absatz  nach  dem  Norden  Frank- 
reichs und  der  Häute-Marne  fanden.  Aber  auch 
die  Moselbezirke  in  der  Umgegend  von  Nancy 
blieben  nicht  zurück  und  haben  eine  Industrie 
geschaffen,  welche  den  Neubauten  in  Luxemburg 
und  Lothringen  nicht  viel  nachsteht.  Wieder 
andere  Werke,  wie  Ars  und  NovSant,  haben  ihren 
Hochofenbetrieb  infolge  ihrer  verhältnifsmäfsig 
schlechten  Erzverhältnisse,  der  bedeutenden  Con- 
currenz  und  ungünstigen  Lage  nach  der  Annexion 
einstellen  müssen.  Wie  schon  erwähnt,  wird 
der  Puddelofenbetrieb  in  den  französischen  Grenz- 
bezirken noch  häufig  angetroffen,  ebenso  auch 
einige  Martinöfen.  In  der  Neuzeit  folgen  auch 
hier  schon  die  Thomaswerke  von  Dupont  &  Fould 
in  Pompey,  Ferry  Gurrique  &  Co.  in  Michelle, 
nachdem  die  bedeutenden  Stahlwerke  von  Mont 
St.  Martin  und  Joeuf  schon  seit  ungefähr  10  Jahren 
den  Betrieb  aufgenommen  haben. 

Von  neueren  deutschen  Anlagen  sind  aufser 
der  de  Wendeischen  die  Hochofenanlagen  von 
Maizieres,  Rombach,  Ueckingen  und  Redingen 
zu  nennen,  die  zum  Theil  auf  die  Anlage  eines 
Stahlwerkes  von  vornherein  Rücksicht  nahmen. 
Im  Luxemburgischen  ist,  aufser  den  schon  an- 
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geführten  DüdelingerStahl  werken,  die  Vergröfserung 
der  [heilweise  schon  vorhandenen  Hochofenanlagen 
von  Rümelingen,  Esch  und  Rodingen  durch  weitere 
Unibauten  zu  erwähnen.    Aus  Allein  geht  somit 
hervor,  dafs  der  Aufschwung  der  bestehenden 
Industrie  wohl  berechtigt  und  dafs  die  Minette 
in  der  Neuzeit,  seit  dem  Auftreten  des  Thomas- 
verfahrens, ein  noch  viel  wcrthvolleres  Material 
geworden  ist  als  in  früheren  Zeiten,  in  welchen 
hauptsächlich  Luxemburger  Puddelroheisen  und 
Giefsereiroheisen  dargestellt  wurden.    Man  kann 
annehmen,  dafs  durch  das  Luxemburg- Lothringer 
Syndicat  für  den  Verkauf  von  Roheisen  —  dem- 
nebenbei  gesagt,  sämmtliche  Hochofenanlagen  an- 
gehören—durchschnittlich etwa  40  %  an  Thomas- 
roheisen zur  Ablieferung  kommen,  weitere  30  % 
an  Giefserei-  und  Puddelroheisen  und  der  Rest 
mit  etwa  40  %  im  Bezirk  verarbeitet  wird.  Die 
Firma  de  Wendel  ist  ebenfalls  im  Syndicat,  macht 
aber  nur  seilen  Gebrauch  davon.    Auch  die  im 
Saargebiet    noch    benöthigten  Puddelroheiscn- 
Qualitäten  werden  zum  gröfsten  Theil  aus  dem 
dortigen  Bezirk  geliefert. 

Nach  dieser  ganz  allgemein  gehaltenen  kurzen 
Einleitung  über  den  Werth  und  die  Entwicklung 
der  Hochofenindustrie  gestalten  Sie  nunmehr, 
dafs  ich  mich  den  technischen  Betriebsverhältnissen 
zuwende,  vorerst  aber  über  die  allgemeine  Lage 
einzelner  Werke  berichte. 

Wie  schon  erwähnt,  sind  die  Saarwerke  auf 
den  Bezug  ihrer  Minette  durch  die  Eisenbahn  an- 
gewiesen, und  nur  ein  ganz  geringer  Theil  kommt 
-  und  auch  hier  nur  für  die  Werke,  die  un- 
mittelbar am  Saarkanal  liegen  --zu  Wasser  aus 
der  Umgegend  von  Nancy.  Wichtiger  für  den 
Augenblick  ist  schon  der  Transport  an  Puddel- 
und  Schweifsofenschlacken  frischer  Production 
oder  auch  ausgegrabenen  Haldenschlacken  aus 
den  französischen  Bezirken  der  Mosel  und  der 
Haute-Marne,  Franche  Comt6  u.  s.  w.,  die  wegen 
'hres  Phosphorgehalles  gesucht ,  nunmehr  aber 
so  ziemlich  in  festen  Händen  sein  sollen.  Diese 
Schlacken  sind  zu  sehr  hohen  Preisen  gekauft 
worden,  scheinen  aber  neuerdings  durch  die  phos- 
phorhaltigen  schwedischen  Erze,  die  sich  von 
Jahr  zu  Jahr  grösserer  Beliebtheit  erfreuen,  im 
Preise  gedrückt  zu  sein. 

Während  die  Eisenwerke  von  Gebr.  Stumm 
JJ  Neunkirchen,  die  Brebacher  und  die  Burbacher 
Jutle  einen  Theil  ihrer  Koks  auf  der  Hütte  selbst 
darstellen,  versorgen  die  Koksanlagen  Altenwald  und 
aulzbach  die  Hochofenanlage  Völklingen  und  zum 
gingen  Theil  auch  die  Hochöfen  von  de  Wendel. 
j>°weit  die  Koks  nicht  auf  den  einzelnen  Hütten 
ergestellt  werden,  wird  der  Mehrbedarf  durch 
d«  fiscalischen  Anlagen  und  auch  durch  Privat- 
«wrden  gedeckt;  diese  Posten  haben  einen  Durch- 
»hnillsfrachtsatz  zu  den  Koks  verbrauchenden 
Berken  von  1,40  bis  1,60  J6.  Wenn  man 
«'nerhm  bedenkt,  dafs  Koks  augenblicklich  zu 


18  für  1  t  frei  Grube  gekauft  werden,  so 
sind  die  Roh  materialpreise  an  der  Saar  keines- 
wegs so  billig,  wie  man  für  gewöhnlich  annimmt; 
dahingegen  dürfte  durch  die  Kanalisation  der  Mosel 
angesichts  der  billigen  Koks  und  Kohlen  in  West- 
falen die  Lage  unserer  Eisenindustrie  an  der  Saar 
nicht  unwesentlich  in  ungünstigem  Sinne  beeinflufst 
werden,  besonders  da  Westfalen  seine  günstigere 
Lage  in  Bezug  auf  das  Absatzgebiet,  den  weitaus 
billigeren  Transport  seiner  fertigen  Fabricate, 
besser  ausnutzen  kann  und  schon  jetzt  die  dem 
Saarbezirke  nachgesagte  vortheilhaftere  Lage  zum 
grofsen  Theil  illusorisch  ist.  Was  die  Güte  der 
Koks  anbelangt,  so  sind  sie  geringwerthiger  als 
in  Westfalen;  sie  sind  weniger  dicht,  leicht  zer- 
drückbar, wasser-  und  aschenreicher;  man  kann 
durchschnittlich  auf  ebensoviel  Procente  Wasser 
wie  Asche  rechnen,  nämlich  10  bis  12  fy.  Aus 
diesen  Gründen  werden  die  Koks  ausnahmsweise 
nach  Volumen  aufgegeben.  Beste  Marke  west- 
fälischer Koks  bei  nur  4  bis  6  %  Wasser  und 
etwa  8  %  Asche  kommen  den  Hochöfen  in  Luxem- 
burg und  Lothringen  auf  etwa  17,50  bis  18,50  t,4 
zu  stehen.  Während  das  Saargebiet  seinen  Koks- 
bedarf fast  ausschließlich  aus  den  fiscalischen 
Gruben  decken  kann,  sind  die  Bezirke  von  Luxem- 
burg-Lothringen und  die  französischen  Grenz- 
districte  für  den  Bezug  ihres  Brennmaterials  auf 
Westfalen  und  Belgien  angewiesen. 

Die  Erzgruben  für  die  Saarwerke  sind  von  83 
bis  zu  115  km  von  den  Hochofenanlagen  entfernt; 
die  Fracht  beläuft  sich,  selbst  bei  dem  Strecken- 
satz von  2,2  ^  f.  d.  Tonne  und  Kilometer,  auf  2,50 
bis  3  -Jt,  wohingegen  die  Entfernung  von  Nancy 
bis  Saarbrücken  per  Kanal  etwa  150  bis  155  km 
betragen  dürfte  und  die  Fracht  etwa  1,50 
je  nach  den  Verhältnissen  des  Marktes. 

Sie  erkennen  hieraus,  dafs,  während  in  Luxem- 
burg und  Lothringen  die  Erze  sehr  billig,  der 
Brennstoff  sehr  theuer  zu  stehen  kommt,  in  West- 
falen genau  das  Umgekehrte  der  Fall  ist:  ver- 
hällnifcmäfsig  sehr  billige  Koks  und  sehr  theure 
Erze  durch  den  weiteren  Transport.  Die  Saar 
hält  die  Mitte  zwischen  Luxemburg  und  West- 
falen, d.  h.  sie  hat  theurere  Erze  als  Luxem- 
burg und  etwas  billigere  Koks,  hingegen  billigere 
Erze  als  Westfalen,  aber  theurere  Koks.  Auch 
kann  man  annehmen,  dafs  die  Minette  am  Orte 
ihrer  Gewinnung  und  je  nach  dem  Aushallen 
1,50  bis  2,50  JC  kostet. 

Den  gröfsten  Werth  hat  man  bei  neueren  An- 
lagen mil  Recht  auf  die  zweckmäfsigste,  billigste 
An-  und  Abfuhr  der  Materialien,  besonders  von 
Roheisen  und  Schlacken,  gelegt,  was  zum  gröfsten 
Theil  durch  Höherlegen  des  Bodensteincs  erreicht 
worden  ist.  Schon  bei  den  älteren  de  Wcndclschen 
Anlagen  war  außerdem  noch  auf  Normalspur 
Rücksicht  genommen,  wodurch  natürlich  die  ganze 
Anlage  viel  freier  und  leistungsfähiger  wurde. 
Die  ueueren  Anlagen  haben  diese  Anordnung  bei- 
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behalten,  sie  konnten  aber  auch  —  und  das  war 
ein  weiterer  grofser  Vortheil  —  günstige  Vor- 
kehrungen für  die  zu  bauenden  Thoinaswerke 
bestens  treffen.  So  sind  denn  die  Anlagen  in 
Düddingen,  Rombach,  Ueckingen  und  neuerdings 
Micheville  aufserordentlich  hübsch  durchgeführt. 
Obwohl  die  meisten  Hochofenanlagen  in  Lothringen- 
Luxemburg  in  unmittelbarer  Nähe  der  Erzgruben 
sich  befinden,  kommt  es  doch  noch  vor,  dafs 
die  Hütten  ihre  Erze  per  Normalspurbahn  be- 
ziehen ;  der  Fall,  dafs  die  Erze  unmittelbar  durch 
schiefe  Ebene,  Pferde-  oder  Locomotivbetrieb  auf 
den  Grubenwagen  nach  der  Anlage  befördert 
und  dann  meistens  auf  Pferdebahnen  ausgeladen 
werden,  ist  jedoch  weitaus  häufiger.  Einige  Werke 
bedienen  sich  auch  mit  Erfolg  der  Drahtseil- 
bahnen und  chargiren,  wie  in  Rümelingen,  un- 
mittelbar in  die  Gicht  der  Hochöfen.  Vielfach 
findet  man  auch  Erztaschen  in  Anwendung:  grofse, 
geschlossene,  trichterförmige  Behälter,  aus  denen 
später  durch  einfache  Schieber  die  Erze  und 
sogar  auch  Koks  in  die  untergestellten  Gicht- 
wagen abgelassen  weiden.  Bei  der  Hochofen- 
anlage in  Joeuf  werden  aufserdem  noch  die  Erze 
künstlich  vorgewärmt,  indem  die  betreffenden 
Kammern  durch  abgehende  Hochofengase  geheizt 
werden.  Aur  diese  Weise  erhält  man  natürlich 
im  späteren  Betriebe  sehr  trockene  Hochofengase 
mit  höchstem  Wärmeeffect.  Im  allgemeinen  werden 
die  Erzstücke  nur  sehr  wenig  zerkleinert,  denn 
da  sie  durchschnittlich  kalkschüssige  Adern  führen, 
so  springen  sie  von  selbst,  sobald  sie  wann 
werden.  Immerhin  halte  ich  jedoch  eine  gewisse 
Slückgröfse.  schon  im  Interesse  des  gleich-  und 
regelmäfsigen  Begichtens,  für  wohl  angezeigt. 

Eigentliche  Erzbrecher  findet  man  selten ;  fast 
alle  Erze  werden  von  Hand  klein  geschlagen, 
und  besonders  wird  bei  den  Oefen,  die  noch  mit 
offener  Gicht  arbeiten,  wie  in  Düddingen,  Esch 
und  Dommddingen,  sogar  grofses  Gewicht  auf 
die  Slückgröfse  gelegt.  Um  eine  gleiche  Korn- 
gröfse  zu  erhalten,  bedient  sich  die  Societe  de 
Chatillon  et  Commentry  in  Villerupt  einer  sehr 
sinnreichen  Vorrichtung,  indem  über  den  eigent- 
lichen Collector  ein  verstellbares  schmiedeisernes 
Gitter  gelegt  ist,  auf  welches  die  von  der  Grube 
ankommenden  Eisenerze  gestürzt  werden.  Was 
durchfällt,  gelangt  dann  sofort  in  den  Erzbehälter, 
während  die  zurückgebliebenen  Erzstücke  so  lange 
auf  dein  Gilter  zerschlagen  werden,  bis  auch  sie 
alle  durchgefallen  sind. 

Bei  der  Anlage  von  Ferry  Currique  &  Co.  in 
Miche>ille  sind  die  Geländeverhältnisse  so  eigen- 
artig und  günstig  wie  nirgends  auf  einem  andern 
Werke,  indem  die  nach  Longwy  führende  Eisen- 
bahn und  die  kleine  Erzzufuhrbahn  8  m  höher 
liegen  als  die  Gicht,  die  von  Deutsch-Olh  kommende 
Reichseisenbahn  wiederum  5  m  liefer  als  die 
Sohle  der  Hochöfen;  es  müssen  also  die  west- 
fälischen Koks  38  m,  die  Roheisen  28  m  hoch 


gehoben  werden,  urn  versandt  zu  werden.  Die 
ganze  Anlage  ist  durch  die  natürliche  Lage  des 
Bergkessels  sehr  günstig,  und  ebenso  arbeiten 
auch  die  neue  Anlage  und  das  Stahlwerk  dortselbst 
mit  sehr  gut  ausgenutzten  Höhenverhältnissen. 

Es  ist  selbstverständlich,  dafs  derartige  An- 
ordnungen sich  nur  am  Bergabhange  treffen  lassen 
und  aufserdem  nur  durch  höhere  Lage  der  abzu- 
bauenden Erzlager  möglich  sind.  In  Rümelingen 
ist  die  Hochofenanlage  durch  ein  etwa  1200  in 
breites  Thal  von  der  Grube  getrennt,  welche 
bedeutend  höher  liegt  als  die  Gicht  der  Hochöfen. 
Das  Erz  wird  hier  per  Drahtseilbahn  geradeswegs 
in  die  Gicht  der  Hochöfen  geführt;  der  eigent- 
liche Erzlagerplatz  befindet  sich  auf  der  Grube. 
Es  ist  dies  für  die  dortigen  Verhältnisse  eine  sehr 
vortheilhafte  Einrichtung,  allein  sie  erfordert  aufser- 
ordentlich sicheren,  gut  überwachten  Beirieb  und 
wird  sich  nur  da  empfehlen,  wo  man  gar  keinen 
andern  Ausweg  hat.  Das  Begichten  geht  im 
allgemeinen  sehr  rasch  und  am  Hochofen  selbst 
auch  schön  regelmäfsig;  die  Arbeiter  scheinen 
aber  sehr  aufpassen  zu  müssen,  und  Reparaturen 
dürften  während  der  Nacht  und  bei  stürmischem 
Wetter  nicht  leicht  auszuführen  sein.  Sollte  dieser 
Fall  jedoch  eintreten,  so  kann  der  Hochofen, 
ebenso  wie  bei  Betriebsstörungen,  durch  ein  zweites 
Vorralhlager  auf  dem  Niveau  der  Anlage  gespeist 
werden,  indem  während  der  Betriebslörungen  der 
Hochöfen  Erze  von  der  Drahtseilbahn  in  dieses 
Lager  abgestürzt  werden. 

Maizieres  hat  einen  combinirten  Betrieb,  es 
erhält  seine  Erze  zum  Theil  mittels  Drahtseilbahn 
und  Grubenwagen.  Rodingen  hat  Drahtseilbahn, 
begichtet  die  Hochöfen  aber  nicht  unmittelbar 
wie  in  Rümelingen,  sondern  unter  Vermittlung 
von  Erzbehältern. 

Die  Gichtwagen  zur  Zufuhr  der  Materialien 
sind  in  ihrer  Gröfse  sehr  wechselnd,  jedoch 
findet  man  durchschnittlich  nur  bis  300  kg  Koks 
und  450  bis  550  kg  Erz  Ladefähigkeit  und 
wiederum  hier  meistens  Gestelle  mit  4  Wagen- 
rädern, da  die  sogenannten  Schiffwagen  mit  zwei 
Rädern  von  etwa  800  mm  Durchmesser  zum 
Fortbewegen  der  Lasten  eine  gewisse  Fertigkeit 
der  Arbeiter  verlangen,  dann  allerdings  ohne 
viel  Anstrengung  bewegt  werden  können.  Wenn 
man  aber  längere  Strecken  zu  durchfahren  hat, 
dann  ist  ein  regelrechtes  Geleis  vorzuziehen. 
Manche  Hochöfen,  wie  die  in  Hayingen,  Chatillon- 
Commentry  u.  s.  w.,  laden  in  grofse  Wagen  bis 
zu  3000  kg  Erzgewicht;  die  Oefen  werden  be- 
schickt durch  Aufschlagen  einer  Klappe  in  der 
Milte  des  Wagens,  unmittelbar  über  dem  Parry- 
schen  Trichter.  Solche  Wagen  werden  auch 
von  Pferden,  durchschnittlich  jedoch  von  2  bis 
3  Personen,  bedient;  ich  bin  indessen  kein  An- 
hänger dieser  Neuerung  und  kann  nach  dem, 
was  ich  gesehen  habe,  kaum  glauben,  dafs  da- 
durch viel  gespart  wird;  ja,  bei  kaltem,  schneeigem 
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Wetter  kann  der  ganze  Gewinn  durch  Schwierig- 
keiten im  Transport  oder  dadurch  hervorgerufene 
Unregelmäfsigkeiten  im  Beiriebe  wieder  darauf- 
gehen. Diese  Wagen  sind  jedoch  für  die  auf 
den  benannten  Werken  zu  bedienenden  Gasfänge 
—  einfache  Parrysche  Trichter,  bei  welchen  die 
Hochofengafse  auch  während  des  Chargirens 
nicht  verloren  gehen  —  sehr  zweckmäfsig  ein- 
gerichtet. Nichtsdestoweniger  würde  ich  kleineren, 
leichler  zu  fahrenden  Fördergefäfsen  den  Vorzng 
geben. 

Säramtliche  Oefen  in  Luxemburg-Lothringen 
sind  durch  Gattirung  der  Erze,  selbst,  wie  schon 
erwähnt,  bei  grauem  Roheisen,  in  der  Lage, 
ohne  Kalksteinzuschlag  zu  arbeiten,  ja,  die  Hütten- 
werke an  der  Saar  müssen  sogar  noch  eisen- 
haltige Schlacken  hinzunehmen;  das  ist  im  Ver- 
gleich zur  westfälischen  Hochofenindustrie  ein 
Vortheil,  der  nicht  hoch  genug  angeschlagen 
werden  kann.  Nachdem  man  vor  einigen  Jahren 
von  den  ganz  grofsen  Hochöfen  wieder  mehr  und 
mehr  zurückgekommen  war  und  den  Kohlensack- 
durchmesser  kaum  gröfser  als  6  m  nahm,  scheint 
man  neuerdings  abermals  dazu  überzugehen, 
gröfsere  Profile  anzulegen  und  mit  den  neueren 
stärkeren  Gebläsemaschinen  auch  wiederum 
starker  zu  blasen.  Dementsprechend  schwanken 
auch  die  Productionszahlen,  die  sich  bei  Giefserei- 
roheisen  auf  70  bis  100  t  und  mehr,  bei  weifsem 
Roheisen  auf  durchschnittlich  90  bis  120  t  be- 
laufen dürften.  Die  grösseren  Hochöfen  der 
Luxemburger  Hochofengesellschaft  sollen  sogar 
schon  170  t  und  mehr  gemacht  haben,  und 
man  geht  neuerdings  mit  Einrichtungen  vor,  um 
250  t  erzeugen  zu  können.  Was  mich  betrifft, 
so  glaube  ich,  dafs  man  für  Minelteerz  hier  zu 
weit  geht;  ich  halte  einen  Hochofen  mit  105 
bis  115  t  Production  auch  heute  noch  für  die 
beste  und  beliebteste  Gröfse,  ja,  ich  glaube  auch, 
dafs  man  sich  hierbei  besser  steht,  und  wenn 
man  einmal  mehr  Roheisen  produciren  mufs, 
dürfte  es  vorzuziehen  sein,  einen  Hochofen  mehr 
">  Betrieb  zu  nehmen,  als  den  Betrieb  einer 
geringeren  Anzahl  zu  steigern. 

Im  allgemeinen  ist  anzunehmen,  dafs,  wenn 
me  Production  an  gewöhnlichem  weifsem  Puddel- 
roheisen  in  einem  und  demselben  Ofen  100  be- 
sagt, man  in  demselben  Ofen  bis  zu  95  ^ 
Thoraasroheisen  und  nur  85  bis  90  %  an 
grauem  Giefsereiroheisen  erzeugen  kann. 

Infolge  der  Einschränkung  des  Betriebes 
durch  das  Syndicat  sind  augenblicklich  die  Hoch- 
ofen nichts  weniger  als  stark  getrieben;  sie  ar- 
be'len  also  mit  recht  günstigen  Verbrauchszahlen, 
abgesehen  natürlich  von  den  erhöhten  General- 
onkosten. 

Was  die  Bauart  der  Hochöfen  anbelangt,  so 
zeichnen  sich  die  älteren,  vielfach  umgebauten 
Hochöfen  durch  überraschende  Einfachheit  aus, 
wohingegen  die  neueren  Anlagen  sich,  der  Neuzeit 


entsprechend,  eleganter  ausnehmen.  Es  ist  dies 
auch  ganz  natürlich,  denn  bei  einem  Neubau  ist 
man  weniger  an  die  Verhältnisse  gebunden  als 
bei  einem  Umbau ;  nichtsdestoweniger  sind  auch 
im  Saargebiet  recht  gefällige  Umbauten  zu 
erwähnen,  die,  vor  Jahren  als  ganz  mustergültig 
zu  betrachten,  sich  noch  heutzutage  sehen  lassen 
können. 

In  der  Neuzeit  ist  die  Richtung  vorherrschend, 
die  Gichtplattform  durch  Säulen  abzustützen,  sei 
es  vom  Tragkranz  oder  auch  von  der  Sohle  der 
Hochofenanlage  aus,  um  den  Kernschacht  ganz 
frei  zu  legen;  in  dieser  Beziehung  ist  die  Neu- 
anlage in  Michöville,  trotz  der  massigen  Verhält- 
nisse, sehr  zierlich  ausgefallen.  Das  rothe  Rauh- 
raauerwerk  wird  mehr  und  mehr  verlassen, 
insofern  es  den  Kernschacht  verdeckt,  so  dafs 
Reparaturen  schwieriger  auszuführen  sind.  Allein 
ich  glaube  nichtsdestoweniger,  dafs  es  sich  hier 
empfehlen  dürfte,  nachdem  der  Ofen  einmal  seine 
Ausdehnung  genommen  hat  und  nicht  mehr  zu 
befürchten  ist,  dafs  Anker  springen,  einen  Isolir- 
behältcr  um  den  Ofen  zu  legen,  um  die  Wärme, 
wenigstens  des  konischen  Theils  des  Schachtes, 
zurückzuhalten.  Früher  ging  man  zu  weit  mit 
zwei,  drei  Füllschächten ;  heute  ist  man  vielleicht 
zu  verschwenderisch.  Im  übrigen  liefse  sich  ja 
eine  derartige  Umhüllung  durch  Zuhülfenahme 
der  Säulen,  die  die  Gicht  abstützen,  sehr  leicht 
vornehmen,  ein  Versuch,  der  nicht  viel  kosten 
kann.  Der  ganz  freiliegende  Bodeustein  mit 
Blechpanzer,  auch  für  Gestell  und  Rast,  der 
Rombacher  Hütte,  hat  bei  noch  neueren  Anlagen 
keine  Nachahmer  gefunden  ;  allein  um  den  Verkehr 
um  die  Hochöfen  herum  für  Roheisen  und  Schlacken, 
selbst  für  Normalspurbahn,  freizuhalten,  hat 
man  einen  freiliegenden  Bodeustein  herausgebildet, 
der  von  sehr  stark  gebundenem  Rauhmauerwerk 
umgeben  ist,  und  zwar  so,  dafs  ein  freistehender 
Maueikörper  von  12  bis  14  m  Durchmesser  — 
das  eigentliche  Fundament  des  Hochofens  — 
vorhanden  ist.  Auch  hier  zeichnet  sich  wiederum 
die  neue  Anlage  von  Miclicville  durch  ihre 
mächtigen  Verhältnisse  sehr  vorteilhaft  aus, 
sowie  auch  in  der  Anordnung  der  weiten  Gas- 
ableitungen, die  nur  sehr  günstig  arbeiten  können; 
nicht  minder  sind  aber  auch  die  Werke  von 
Düddingen,  Rombach  und  Ueckingen  sehenswerth, 
wohingegen  die  Hochofenanlage  vor.  Maizieres 
eine  sehr  hübsche  Löiung  für  die  Einrichtung 
von  Normal-  und  Schmalspur  beim  Transport 
von  Erzen  und  Roheisen  durchgeführt  hat. 
Gewöhnlich  liegt  der  Bodenslcin  3,5  bis  4  m 
über  der  Sohle  der  Hochofenanlage,  wenn  un- 
mittelbar convertirt  werden  soll,  wohingegen 
Hochofenanlagen,  die  Roheisen  zum  Umschmelzen 
erzeugen,  sich  mit  Gießhallen  in  gleicher  Hohe 
mit  den  Hochöfen  begnügen,  lu  Esel,  hat  man 
sich  dadurch  einen  erhöhten  Bodenstein  geschaffen, 
dafs   mau   die  Hochofenschlacken  durch 
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tunnelarligen  Raum  unter  der  Sohle  abführt. 
Im  übrigen  bieten  Gestell  und  Rast  nichts  besonders 
Bemerkenswerthes;  sie  sind  so  ziemlich  nach 
derselben  Schablone  gemacht  und  besitzen  konische, 
von  der  Verankerung  unabhängige  gi'fseiserne 
Formgewölbe,  die  durch  Spritzwasser  gekühlt 
werden. 

Durchschnittlich   findet   man   vier  Formen, 
bei  den  neueren  grösseren  Oefen  6,5  bis  7,25  m 
Durchmesser  im  Kohlensack   und   bis  zu  4  m 
Durchmesser  im  Gestell,  dann  aber  bis  zu  sieben 
Formen.    Die  Formen  sind  im  allgemeinen  sehr 
lang,  bis  zu  1,2  m  und  mehr,  und  meistens  aus 
Kupferblech     geschmiedet;     Vordüsen  werden 
seltener  angetroffen,   Formöffnungen  jedoch  bis 
zu  180  bis  200  mm.     Kühlung  der  Rast  findet 
man  selten  oder  doch  wenigstens  unvollkommen  ; 
sie  ist  aber  auch  nicht  nöthig,   da  die  Minelle 
bei  ihrer  späteren  Verarbeitung  sich  gern  in  fein 
zertheiltem  pulverförmigem  Zustande,  mit  Koks- 
staub vermischt,  auf  die  Rastwandungen  auflegt, 
somit  eine  Isolirschicht  zwischen  den  wärmeren 
Ofentheilen  und  dem  feuerfesten  Mauerwerk  bildet. 
Im  übrigen  ist  die  Verankerung  von  Gestell  und 
Hasl   sehr   kräftig  gehalten  und  besonders  ein 
grofser   Werth   auf   solideste   Verankerung  des 
Bodensleines  und  des  eigentlichen  Abstichloches 
gelegt,,  das  man  vielfach,  wie  in  Burbach,  durch 
etwas  weitere  Säulenstcllung  bequemer  zugänglich 
macht.    Im  allgemeinen  beträgt  die  Gesk-llstein- 
stärke  1  m.    Häufig  findet  man  jedoch  hei  den 
ersten  500  mm  Höhe  desselben  eine  Verstärkung 
der  Steine  auf  1,25  m,  und  auch  der  Bodenstein 
ist  wiederum  um  etwa  300  mm  stärker  gehalten, 
so  dafs  zwei  treppenförmige  Absätze  entstehen. 
Die  Dicke  des  Bodensteines  beträgt  bei  2  bis  3  Lagen 
durchschnittlich  1,2  bis  1,8  m.   Um  den  Boden- 
stein herum  befindet  sich  zum  Abkühlen  in  einer 
Breite  von  200  mm  eine  Wasserrinne,  die  mit 
kleinen  Kieselsteiner,  oder  sehr  magerem  Sand 
ausgestopft   ist,   welche   die  Berieselungswasser 
des  Gestelles  aufnehmen  und  sie  späterhin  durch 
Oeffnungen  unter  dem  Bodenstein  und  im  ganzen 
Mauerwerk,    das   zum   Theil   auch   noch  mit 
granulirter  Schlacke  umgeben  ist,  sich  verlieren 
lassen.    Auf  diese  Weise  ist  es  möglich,  die 
Abkühlung  zu  regeln  und  den  verloren  gegangenen 
Bodenstein  durch  Roheisen,  das  sich  von  unten 
langsam  abkühlt,  wieder  zu  gewinnen.     Da  das 
Eisen  ein  sehr  guter  Wärmeleiter  ist,  aber  erst 
bei   verhältnifsmäfsig  hoher  Temperatur  flüssig 
wird,   so   ist  eine   derartige   Hochofensau  eine 
vorzügliche  Sohle.   Freilich  ist  es  recht  kostspielig, 
wenn   man  so  einige  hundert  Tonnen  Roheisen 
auf  Nimmerwiedersehen  verloren  hat;  allein  das 
Verschwinden  des  Bodensteines  im  Betrieb  ist 
nun  einmal  das  allgemeine  Schicksal.   Im  übrigen 
sind  feuerfeste  Steine  von  sehr  grofsen  Abmessungen 
vorherrschend,   bei  einzelnen  Werken  trifft  man 
"•h    Puddingbodensteine.      Die  Kernschächte 


|  werden    meistens   in   einer   Stäike  von   7-  bis 
,  800  mm  ausgeführt   und  dann  vielfach  in  einer 
j  Länge.     Die  Steindicke  beträgt  durchschnittlich 
150  bis  160  mm;   Steine  kleineren  Formates, 
Vermauerungen  von  frittendem  Mörtel  trifft  man 
im  allgemeinen  nur  auf  einzelnen  Werken ;  ebenso 
haben  sich  Kohlenstoffsteine  in  Luxemburg  keinen 
Eingang  verschaffen  können,  hingegen  finden  sie 
noch  Liebhaber  an  der  Saar,   dann  allerdings 
auch  hier  nur  für  Gestell  und  Rast.   Ich  verweise 
in  dieser  Beziehung  übrigens  auf  meine  beiden 
Vorträge  über  Verwendung  und  Erfahrungen  mit 
j  Kohlenstoffsteinen.  (Vergl.  .Zeitschrift  des  Vereins 
i  deutscher  Ingenieure*  1891  S.  1099  und  1893 
i  S.  279.) 

Vielfach  in  Anwendung  sind  thonerdereichcre 
j  Hochofensteine,  wie  solche  neuerdings  von  den 
'  feuerfesten  Steinfabrik?n  mit  bis  zu  45  bis  50  % 
Thonerdegthalt,  ja  selbst  unter  Garantie  geliefert 
werden;  jedoch  habe  ich  hierüber  keine  weitere 
Erfahrung.  Auch  magncsiahaltige  Steine  sollen 
von  der  Rombacher  Hütte  im  Bodenstein  und 
Gestell  mit  Erfolg  verwandt  worden  sein.  Für 
gewöhnlich  legt  man  auf  eine  regelmäfsige,  gut 
wirkende  Berieselung  des  Gestelles  grofsen  Werth, 
und  auch  nicht  mit  Unrecht;  denn  bekanntlich 
ist  Wasser  bei  nur  einigermafsen  vorsichtiger 
Behandlung  das  feuerfesteste  Material.  Merkwürdig 
bleibt  immerhin,  dafs  die  Reparatur  der  Abstich- 
löcher und  des  Gestellmauerwerkes  mit  Kohlen-  ' 
stoffstopfmasse  noch  immer  nicht  durchgeführt 
wird  und  im  ganzen  Bezirke,  mit  Ausnahme  von 
Burbach,  so  wenig  Anhänger  gefunden  hat.  Es 
giebt  für  den  Hochofenbetrieb  kein  besseres 
Material  zu  Reparaturarbeilen,  und  nur  derjenige 
vermag  das  recht  zu  würdigen,  der  die  Schwierig- 
keiten und  Mangelhaftigkeiten  der  früheren  Repara- 
turen mit  feuerfestem  Stopfsand,  der  sogenannten 
„Dallagc",  im  Luxemburgischen  zur  Genüge 
kennen  gelernt  und  sich  über  die  endlosen  Still- 
stände, die  aufserdem  noch  sehr  störend  auf  den 
Gang  des  Ofens  einwirken,  geärgert  hat. 

Bei  dieser  Gelegenheit  verfehle  ich  nicht,  auf 
ein  englisches  Patent  Ingham  aufmerksam  zu 
machen,  nach  welchem  die  Vermauerung  der 
Steine  nicht  mehr  radial,  sondern,  um  die  Durch- 
brüche und  den  Druck  des  Ofens  unschädlicher 
zu  machen,  tangential  angeordnet  wird.  Das 
mag  ja  nicht  schlecht  sein,  aber  ich  befürchte 
nur,  dafs  man  bei  einem  derartigen  Aufbau  den 
Hochofen  als  ein  Stück  Bildhauerarbeit  zu  betrachten 
bat,  noch  ganz  abgesehen  von  den  gewaltigen 
Schwierigkeiten,  die  dem  Fabricantcn  feuerfester 
Steine  dadurch  erwachsen.  Nichtsdestoweniger 
soll  diese  Bauart  schon  verschiedentlich  zur 
Anwendung  gekommen  sein. 

Was  irn  allgemeinen  die  Profile  der  Hochöfen 
anbelangt,  so  läfst  sich  nicht  verkennen,  dafs 
man  auch  hier  dem  Zuge  der  Zeit  gefolgt  ist 
und  bei  neueren  Hochöfen  Höhen  bis  zu  23  m 
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findet,  Kohlensackdurchmesser   bis   zu   6,5  m, 
sogar  7  ra  und  mehr,  Gichtweiten  von  4  bis  5  m. 
Im  letzteren  Falle  greift  man   dann   zur  Auf- 
lockerung auf  das   Mittelrohr   zurück.  Auch 
(iestelle  von  1.5  bis  2  m  Höhe  bei  3,5  bis  4  m 
Durcümesser    sollen     schon    zur    Anwendung  f 
gekommen  sein.    Rastwinkel   von   72  bis  76° 
scbliefsen  an  das  durchschnittlich  2  m  hohe  Gestell 
an;  dabei  liegt  die  Formachse  1,5  bis  1,7  m  über 
dem  Bodenstein.    Während  wir  in  Burbach  mit 
sehr  gutem  Erfolge  die  Höhe  des  Kohlensackes 
»om  Bodenslein  auf  6l5  m  vermindert  haben  und 
gegen  früher  um  mehr  als  2,5  m  zurückgegangen 
sind,  geht  man  bei  den  neueren  Oefen  merk- 
würdigerweise wieder  in  die  Höhe  und  trifft 
Abmessungen  bis  zu  9,5  m  und  mehr.  Man 
neigt  sich  mehr  der  Auffassung  zu,  dafs  kleinere 
Oefen  eine  derartige  Anordnung  gestalten,  dafs 
sie  jedoch  für  gröfsere  Oefen  schlecht  sei.  Wie 
weit  diese  Behauptung  richtig  ist,   will  ich  für 
den  Augenblick  nicht  untersuchen;  nur  so  viel 
ist  sicher,   dafs   unter  diesen   Umständen  die 
Materialien   nach  dem   Rande  verhältnifsmäfsig 
mehr  gelockert  werden. 
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Die  Düsenstöcke  sind  im  allgemeinen  sehr 
einfacher  Natur,  von  der  bekannten,  leicht  regel- 
baren Construction  mit  einfachen  Gufsplatleti  als 
Schieber;  dies  dürfte  auch  das  einzig  Richtige 
sein.  Meistens  sind  die  Düsenrohre  in  den 
Formen  mit  Lehm  und  Backsteinstückchen  aus- 
gestopft; aber  man  findet  auch  Düsenstöcke,  bei 
denen  Metall  auf  Metall  abdichtet,  so  dafs  man 
ohne  weiteres  mit  kaltem  Wind  durchblasen 
kann,  wenn  der  Gang  des  Hochofens  es  er- 
fordern sollte.  Vielfach  sind  die  Düsenstöcke 
auch  mit  feuerfester  Isolirmasse  umwickelt  oder 
auch  ausgemauert;  für  unsere  Verhältnisse  an 
der  Saar,  wo  wir  mit  weniger  dichten  Koks 
arbeiten  und  häufiger  Formstörungen  ausgesetzt 
sind,  halte  ich  dies  jedoch  für  einen  Fehler,  da 
wir  dadurch  die  Controle  über  die  betreffende 
Form,  deren  Düsenrohr  auch  am  Tage  hell 
rothglühend  erscheinen  mufs,  verlieren  würden. 
Wenn  man  den  Düsenstock  kurz  macht,  ist  der 
Wärmeverlusl  nicht  bedeutend,  wohingegen  aus- 
gemauerte Vorrichtungen  zu  schwer  ausfallen 
und  ein  schnelleres  Arbeiten  unmöglich  machen. 

(Schlufs  folgt.) 
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Untersuchungen  Uber  den  Einflufs  der  Wärme  auf  die 
Festigkeitseigenschaften  von  Metallen. 

Von  Professor  M.  Rudeloff,  Charloltenburg. 


Den  Gegenstand  der  nachstehenden  Be- 
sprechungen bilden  zwei  in  der  Königlichen 
mechanisch-technischen  Versuchsanstalt  zu  Char- 
lottenburg angestellte  umfassende  Untersuchungs- 
reihen mit  Schweifseisen,  Martinstahl,  Kupfer, 
Dcllametall  und  Manganbronze.  Die  erste  dieser 
Kt'hen  wurde  im  Auftrage  der  Kaiserlichen 
""ft  zu  Wilhelmshaven  ausgeführt;  sie 
«streckte  sich  auf  alle  vorgenannten  Materialien, 
Jährend  die  zweite  Reihe  im  Auftrage  des 
Nrn.  Geheimen  Bergrath  Heusler  zu  Bonn 
wie  Ergänzung  der  crsleren  bildete,  sich  nur 
'°'  Manganbronze  erstreckte  und  insonderheit 
J«u  diente,  den  Einflufs  des  Mangangehalts  der 
B'°t>ze  auf  deren  Verhalten  bei  höheren  Wärme- 
festzustellen. 


a)  Das  Probematerial. 

An  Versuchsmaterial  standen  zur  Verfügung : 

'  |!ine  Stange   Schweifseisen    von    35  mm 

Durchmesser; 
2-  «ine  Stange   Martinstahl    (für  Stehbolzen 

bestimmt)  von  37  mm  Durchmesser; 
8-  eine  Stange  Kupfer  von  26  mm  Durchmesser; 


4.  von  Dellametall: 

a)  eine  gewalzte  Stange  von  32  mm  Durch- 
messer, 

b)  zwei  in  Sand  gegossene  Barren  Rohgufs 
von  420  mm  Länge  und  70  X  70  mm 
Querschnitt ; 

5.  von  Manganbronze: 

a)  gewalzte  Stangen  von  27  und  32  mm 
Durchmesser  mit  3,2,  5,35,  7,3  und 
9,4  #  Mangangehalt; 

6.  eine  in  eiserner  Coquille  gegossene  Stange 
von  60  mm  Durchmesser  mit  13,5  * 
Mangangehalt;* 

Sämmtliche  zehn  Proben  wurden  bei  Zimmer- 
wärme und  bei  etwa  100,  200,  300  und  400°  C. 
unter  Beobachtung  des  elastischen  Verhallens  auf 
Zugfestigkeit  geprüft  und  zwar  gelangten  bei 
jedem  Wärmegrad  mit  den  vorstehend  unter 
1  bis  4  genannten  Materialien  und  mit  der 
3,2procenligen  gewalzten  Manganbronze  je  dm 

•  Ob  diese  letztgenannte  Probe  vor  der  Anlieferung 
ebenfalls  mechanisch  bearbeitet  wurde,  hat  mit  Mcner- 
heit  nicht  festgestellt  worden  können. 
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Parallelversuohe  und  mit  den  iibrigi.ii  Materialien 
je  zwei  Parallelversuche  zur  Ausführung. 

Die  Versuchsstäbe  liefs  ich  in  der  Reihenfolge 
ihrer  Entnahme  mit  laufenden  Nummern  ver- 
sehen und  vertheilte  dann  immer  die  fünf  Proben 
mit  aufeinander  folgenden  Nummern  der  Reihe 
nach  auf  die  fünf  verschiedenen  Wärmestufen, 
um  den  Einflufs  von  Ungleichartigkeiten  im 
Material  auf  das  Endergebnifs  möglichst  auszu- 
schliefsen. 

b)  Die  VersuchsausfUhrung. 

Sämmtliche  Stäbe  erhielten  die  in  Fig.  1 
angegebenen  Abmessungen.  Die  Wahl  dieser 
kleinen  Stabform  war  geboten,  weil  die  vorhan- 
denen Probenmengen  für  längere  Stäbe  nicht  hin- 
reichten und  weil  der  ursprüngliche  Durchmesser 
der  einzelnen  Stangen  mit  Rücksicht  auf  die  zur 
Einspannung  erforderliche  Verstärkung  an  den 
Köpfen  einen  gröfseren  Durch- 
messer innerhalb  der  Versuchslänge 
des  Stabes  nicht  zuliefs.  Um  nun 
die  zur  Anbringung  des  Wärme- 
ofens, in  welchem  der  Probeslab, 
nachdem  er  in  die  Zerreißmaschine 
eingespannt  war,  erhitzt  wurde 
und  bis  zum  Bruch  verblieb,  er- 
forderliche Stablänge  zu  erzielen, 
wurde  an  jedes  Stabende  ein 
stählernes  Verlängerungsstück  mit 
Hülfe  von  Doppelmuttern  ange- 
schraubt. An  dem  unteren  dieser 
Stücke  wurde  dann  zugleich  der 
Wärmeofen  aufgehängt. 

Die  Einrichtung  des  zuerst  be- 
nutzten Ofens  und  der  zugehörigen 
Mefsapparate  zur  Bestimmung  der 
Deh  nungen  innerhalb  der  Streck- 
grenze ist  aus  Figur  2  bis  4  zu 
ersehen.  Als  Wärmebäder  dienten  bei  diesem 
Ofen  Dämpfe  und  zwar  für  100°  G.  Wasser- 
dampf, für  200°  G.  Naphthalindämpfe  und  für 
300  0  C.  Naphthylamindämpfe.  Die  Dämpfe 
wurden  in  einer  mit  dem  unteren  Rohr  L  ver- 
bundenen Vorlage  erzeugt  und  nahmen  dann 
den  durch  Pfeile  angedeuteten  Weg  bis  zu  dem 
oberen  Kühlrohr  /„.  Hierbei  gelangten  sie  zu- 
nächst durch  die  in  der  unteren  Verbindungs- 
mutter M  zwischen  Stab  und  Verlängerungsstück 
V  angebrachte  Bohrung  ß  in  das  Ofenrohr  R, 
welches  mit  der  Mutter  M  am  unteren  Ende  fest 
verbunden  war,  stiegen  dann  zwischen  R  und  Rx 
aufwärts,  um  zwischen  den  beiden,  mit  hinreichen- 
dem Spielraum  teleskopartig  ineinander  ge- 
schobenen Rohrer.  Rl  und  R,  wieder  nach  unten 
geleitet  zu  werden.  Alsdann  umstrichen  sie  den 
Probestab  P  und  gelangten  nun  durch  die  Bohrung 
#i  m  der  oberen  Verbit.dungsmutter  zu  dem 
Zwischenstück  S  und  dem  Kühlrohr  L,.  Die  sich 
wahrend  des  Versuchs  durch  Condensation  bildende 


n«.  i. 


Flüssigkeit  sollte  durch  die  am  unteren  Ende  im 
Rohr  i?t  angebrachte  Bohrung  C  in  die  Vorlage 
zurückfliefsen  und  hierbei  der  eingelegte,  nach 
der  Bohrung  B  zu  abgeschrägte  Ring  D  ein  An- 
sammeln von  Flüssigkeit  auf  dem  Boden  des  Ofens 
verhindern.  Das  Rohr  E  diente  zur  Einführung 
eines  Thermometers  in  das  Innere  des  Ofens. 

Die  Dehnungen  des  Stabes  wurden  in  der 
Weise  gemessen,   dafs  sie  in  eine  senkrechte 


Fig.  2. 

Bewegung  der  Ringfläche  g  gegen  die  obere 
Endfläche  der  kleinen  Stange  Sx  umgesetzt  wurden, 
womit  ein  Kippen  des  Spiegels  m  verbunden  war, 
so  dafs  die  Gröfse  des  Kippwinkels  durch  Fern- 
rohrablesungen als  Mafs  der  Dehnung  beobachtet 
werden  konnte. 

Zur  Uebertragung  der  Dehnung  auf  den 
Spiegelapparat  waren  beide  Stabköpfe,  sowie  die 
Enden  der  Verlängerungsstücke  V  und  Fi  und 
zwar  die  letzteren  bis  zu  den  in  ihnen  angebrachten 
Schlitzen  J  und  Jx  achsial  angebohrt.  In  den 
Bohrungen  steckten  die  Stangen  S  und  welche 
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durch  die  Federn  f  fest  gegen  den  Grund  der 
Bohrungen  in  den  Slabköpfen  angeprefst  wurden. 
Die  untere  Stange  trug  das  dreiannige  Stück  a 
mit  den  drei  aufwärts  gerichteten  Stangen  / 
(s.  Fig.  2  und  4) ,  welche  durch  den  über- 
Ring  l  gegen  Hin-  und  Herschwanken 
aren  und  als  Stützpunkte  für  den 
b  dienten  (s.  Fig.  3).  Dieser  trug  auf 
Steg  c  die  Kapsel  e,  welche  vor  dem 
Versuch  soweit  auf  den  cylindrisclien  Ansatz  d  des 
Steges  heraufgeschraubt  wurde,  dafs  die  polirte 
Oberfläche  des  in  die  Kapsel  eingelassenen  Stahl- 
ringes g  um  Weniges  höher  lag,  als  die  ebenfalls 
polirle  Endfläche  der  in  den  Ring  g  hinein- 
ragenden Stange  SK  Auf  die  beiden  polirten 
Flächen  wurde  mit  je  einer  Spitze  das  Stahl- 
slikk  h  gestellt,  welches  an  die  mit  dem  Gegen- 
gewicht i  »ersehenen  und  bei  k  mit  einer  Schneide 
gestützten  Stange  /  den  Spiegel  m  trug.  Als 
Wärmeschutz  war  um  das  Ganze  der  mit  Asbest 
bekleidete  Mantel  //  gelegt,  dessen  Boden  mit  der 
Verlängerungsstange  V  verschraubt  war,  während 
der  Deckel  0  von  der  oberen  Verlängerungsstange  Vi 
getragen  und  von  dieser,  der  Dehnung  des  Stabes 
entsprechend,  angehoben  wurde. 


Schnitt  nach  XV. 


Hg  4. 
Schnitt  nach  7.7.. 


Bei  den  Versuchen  bei  100°  C.  mit  Wasser- 
dampf als  Wärraebad  bewährte  sich  die  beschrie- 
bene Einrichtung  gut.  Zu  den  Versuchen  bei  200 
und  300°  C.  mufsten  die  beiden  inneren  Rohre  Ki 
und  Rt  entfernt  und  eine  besondere  Rückflufs- 
leitung  zur  Vorlage  hergerichtet  werden,  um  ein 
Ansammeln  der  condensirten  Flüssigkeit  im  Ofen 
w  vermeiden. 

Für  die  Versuche  bei  400  0  C.  konnte  eine 
W  entsprechenden  Wärmegraden  siedende  Masse 
nicht  erhallen  werden.  Sie  wurden  daher  unter 
Benutzung  von  Metallbädern,  bestehen«!  aus  einer 
JHci-Zinn-Lcgirung,  ausgeführt,  nachdem  zuvor 
festgestellt  war,  dafs  die  Proben  während  der 
Dauer  des  Versuches  in  dem  Bade  keine  merk- 
baren Veränderungen  erlitten.  Die  Anordnungen 
für  den  Versuch  sind  aus  Fig.  5  zu  ersehen. 

Der  Wärmeofen  mit  doppelter  Wandung  wurde 
mil  Hülfe  eines  Konus  an  der  unteren  Verlängerungs- 
siange  F»  der  Probe  aufgehängt  und  durch 
^^h^angeordnete  Schlitzbrenner  erhitzt.* 

p^D'ese  Anordnung  war  die  gleiche,  wie  sie  durch 
ofessor  A.  Martens  für  die  filteren,  in  der  Ver- 
ocftsanslalt  ausgeführten  Wärmversuche  mit  Flufs- 

Pfc?*??Ifen  war  (si,!he  .Stahl  und  Eisen'  1890, 
11 .  Seite  843). 

xuu 


Zur  Dehnungsinessung  zwischen  den  Quer- 
schnitten m  in  und  in1  in1  dienten  Spiegel- 
apparate von  Martens,  deren  Mefsfedern  ich 
die  aus  Fig.  5  ohne  weiteres  ersichtliche  An- 
ordnung gab. 

Diese  Vorrichtung  bewährte  sich  vorzüglich, 
und  da  sie  einfacher  zu  handhaben  war  als 
diejenige  unter  Benutzung  von  Dampfbädern,  so 
wurde  sie  bei  der  zweiten  Versuchsreihe  mit  den 
5,35-,  7,3-  und  9,4  procenligen  Manganbronzen 
auch  für  die  Versuche  bei  100  bis  300°  C. 
angewendet. 

Wie  aus  Fig.  2  und  5  zu  ersehen  ist, 
erstreckte  sich  die  Mefslängc  für  die  Dehnungs- 
messungen  nicht  nur  auf  den  100  mm  langen 
cylindrischen  Schaft  des  Stabes,  sondern  sie  um- 
fafsle  auch  kurze  Stücke  (je 
5  mm  lang)  der  stärkeren 
Stabköpfe.  Bei  Berechnung 
der  Elasticitätsmoduli  mufste 
daher  zunächst  durch  Rech- 
nung ermittelt  werden,  welcher 
Antheil  von  der  gesammten 
beobachteten  Verlängerung  auf 
die  Kopftheilc,  und  welcher 
auf  den  cylindrischen  Schaft 
I     |M  des  Stabes  entfiel. 

!i  B  t!  !  Um  diese  Zwischcnreeh- 

nungen  möglichst  einfach  zu 
gestalten,  wurde  bei  der  Be- 
arbeitung der  Proben  strenge 
darauf  gehalten ,  dafs  vor 
Allem  die  Längenabmessungen 
bei  allen  Stäben  und  auch 
die  Tiefe  der  Bohrungen  in 
den  Köpfen  bei  den  in  Dampf- 
bädern zu  prüfenden  Proben 
die  gleichen  waren.  Die  Durch- 
messer des  Schaftes  und  der 
Köpfe  sollten  ebenfalls  stets 
gleich  grofs  sein;  hierbei 
kamen  zwar  geringe  Abweichungen  vor,  die- 
selben waren  indessen  zu  gering,  als  dafs  sie 
bei  der  Berechnung  besonders  berücksichtigt 
werden  mufsten.  Zu  Grunde  gelegt  wurden  der 
Berechnung  die  Länge  des  Schaftes  /.wischen  den 
Köpfen  =  100  min,  der  Schaftquerschnitl  — 
78,5  qmm,  die  Gesammtlänge  der  in  die  Mefs- 
längc einbcgnllcnen  Kopftheile  =  10  mm  und 
der  Querschnitt  der  Köpfe  =  230  qmm.  Hiernach 
ergab  sich  dann 

wenn  X  die  gemessene  Verlängerung  und  X,  den 
von  X  auf  den  100  mm  langen  Schaft  entfallenden 
Antheil  bedeuten.* 


•  Die  Entwicklung  dieser  Gleichung  s. 
hingen  a.d. technischen  Versuchsanstalten  S. 
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Tabelle  1.   Mittelwerthe  ans  den  Versnchsergebnissen. 
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Die  Versuchsergebnisse. 

Die  Versuchsergebnisse  sind  in  Tabelle  1 
zusammengestellt  und  zwar  sind  an  dieser  Stelle 
nur  die  Mittelwerthe  wiedergegeben.  Bezüglich 
der  Ergebnisse  aus  den  einzelnen  Parallel  versuchen 
welche  gut  miteinander  Übereinstimmen,  verwaise 
ich  auf  nanc  ausführlichen  Besprechungen  dieser 
Untersuchungen  ,n  den  .Mitteilungen  aus  den 
techmschen  Versuchsanstalten"  1893  Heft  6,  und 


1895  Heft  1.  Jene  Arbeilen  enthalten  ferner  die 
graphischen  Darstellungen  sämmtlicher  Messungs- 
ergebnisse für  die  Dehnungen  bis  zur  Streckgrenze. 
Ihre  Wiedergabe  liier  mufsle  wegen  Mangel  an 
Baum  unterbleiben,  indessen  möchte  ich  nicht 
unerwähnt  lassen,  dafs  diese  Darstellungen  eine 
gute  Uebereinstimmiing  auch  der  Messungen  für 
die  Dehnungen  ergeben  und  zugleich  den  Einflufs 
der  Wärme  auf  das  mehr  oder  weniger  scharfe 
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Hervortreten  der  Streckgrenze  und  der  Propor- 
lionalilät  zwischen  Dehnung  und  Belastung  er- 
kennen lassen. 

Um  die  in  Tabelle  1  zusammengestellten 
Emiergebnisse  übersichtlicher  zu  gestalten,  sind 
sie  für  die  einzelnen  Materialien  getrennt  in 
Fig.  6  bis  15  als  Schaulinien  dargestellt,  indem 
die  Wärmegrade,  bei  denen  die  Versuche  aus- 
geführt wurden,  als  Abscissen,  und  die  zugehörigen 


Beobachtungswerthe  als  Ordinaten  aufgetragen 
wurden.  Die  Bedeutung  der  einzelnen  Linien 
ist  durch  die  an  ihren  Enden  niedergeschriebenen 
und  auch  im  Kopf  der  Tabelle  1  angegebenen 
Zeichen  zu  erkennen  gegeben.  Ferner  sind  in 
Tabelle  2  Verhältnifszahlen  für  die  Festigkeits- 
eigenscliaflen  bei  höheren  Wärmegraden,  bezogen 
auf  diejenigen  bei  Zimmerwärme,  letztere  gleich 
100  gesetzt,  angegeben. 


Tabelle  2.   Yerhültnitezahlen  filr  den  Einflute  der  Wärine  anf  die  Festlgrkeitseigeiischaften. 

Bezogen  auf  die  Wei  tbe  für  Zimmerwärme  =  100. 
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93 
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91 

92 

20 
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78 

71 

77 
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66 
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83 
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79 
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57 
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78 
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89 
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78 
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87 
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97 

100 
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103 

82 
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;).-•, 
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200 

83 

69 

118 
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96 

97 

72 

90 

85 

98 

verminderung 

300 

90 

93 

176 

151 

78 

83 

72 

78 

85 

79 

400 

109 

52 

100 

148 

18 

80 

36 

40 

41 
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Sowohl  die  Schaulinien  als  auch  die  erwähnten 
Verhältnifszahlen  lassen  den  Einflute  des  Erhitzens 
auf  die  Festigkeitseigenschaften  der  untersuchten 
Materialien  im  einzelnen  ohne  weiteres  übersehen  ; 
■eh  glaube  daher  von  einer  besonderen  Erörterung 
der  Ergebnisse  nach  dieser  Richtung  Abstand 
nehmen  zu  können  und  will  mich  darauf  be- 
tränken, im  Nachstehenden  d  iejenigen  Schlüte- 
Mgerungen  zu  besprechen,  welche  mir  in  den 
Ergebnissen  bezüglich  der  Bearbeitungsfähigkeit 
"nd  des  Verhaltens  der  untersuchten  Materialien 

verschiedenen  Wärmegraden  etwaigen  Bctricbs- 
kanspruchungen  gegenüber  begründet  zu  sein 
scheinen.  — 

Nach  dem  Verlauf  der  Schaulinien  ou  und  8 
t'JB-  6  und  7)  bewirkt  die  Erwärmung  bis  zu 
150°  G.  beim  Schweifseisen  und  Martin- 
stah  1  e'ie  gleichartige  Abnahm«:  der  Dehnung 
Um  etwa  50  %  gegenüber  derjenigen  bei  Ziramer- 
*ärme,  während  die  Bruchspannungen  bis  zu 
-50  bis  270«  C.  übereinstimmend  um  etwa  40  % 
Pehmen.  Hieraus  geht  hervor,  dafs  der 
•cnldliche  Einflufs  des  Erwärmens  bis 


auf  250"  G.  auf  die  Bearbeitungsfähigkeit 
des  Materials,  welcher  für  Fluteeisen  schon 
durch  ältere  Versuche  wiederholt  nachgewiesen 
und  auch  aus  der  praktischen  Verwendung  dieses 
Materials  hinlänglich  bekannt  ist,  auch  für  das 
Schweifseiseti  besteht. 

lieber  300°  C.  zeigen  beide  Materialien  eine 
beständige  Abnahme  der  Bruchfestigkeit.  Beim 
Schweiteeiseti  wächst  die  Bruchdehnung  gleich- 
zeitig stark  an,  während  sie  beim  Martinstahl 
bei  etwa  325 0  C.  nochmals  eine  Einbutee 
erleidet.  Hiernach  dürfte  der  Wärmegrad, 
unterhalb  welchem  die  mechanische  Be- 
arbeitung mit  Rücksicht  auf  eine  Schädi- 
gung der  Güteeigenschaften  des  Materials 
nicht  stattfinden  sollte,  beim  Schweifs- 
cisen  bei  etwa  300»  C.  erreicht  sein,  be.m 
Martinstahl    dagegen    nicht  unerheblich 

hoher  liegen.  .  ,. 

Ich  möchte  gleichsam  als  Bestätigung  dieses 
Ergebnisses  auf  die  Beobachtungen  hinweisen, 
welche  auf  den  Werken  in  MontluQon- 
St.  Jacques  gemacht  wurden  und  nach  denen  der 
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Wärmegrad  von  700  bis  800  0  C.  als  der  zweck- 
mäfsigslc  für  das  Härlen  und  Schmieden  von 
Flufseisen  befunden  wurde.* 

Beim  Deltametall  im  gegossenen  Zu- 
stande nahm  die  Dehnung  (Fit;.  8)  mit  der 
Wärme  bis  zu  200°  C.  wenig,  und  dann  bis 
300°  C.  erheblich  zu,  um  nun  plötzlich  wieder 
stark  abzufallen,  während  die  Dehnung  bei  dem 
gewalzien  Material  (Fig.  9)  zunächst  bis  zu 
200°  C.  stark  zunahm,  zwischen  200  und  300°  C. 
wieder  abfiel  und  dann  von  neuem  mit  der 
Erwärmung  anwuchs.  Für  das  im  gegossenen 
Zustande  untersuchte  Deltametall  wird  man  hier- 
nach den  Wärmezustand  von  etwa  300°  C.  als 
den  geeignetsten  für  die  mechanische  Bearbeitung 
anzusehen  haben,  dagegen  wird  letztere  bei  dem 
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Fig.  8.  SehwoirseUen. 

gewalzten  Material  zwischen  200  und  350°  C. 
wegen  der  geringen  Dehnbarkeit  des  Materials 
bei  diesen  Wärmegraden  nicht  am  Platze  sein. 
Unter  der  allerdings  nicht  erwiesenen  Voraus- 
setzung, dafs  beide  Proben,  die  gegossene  und 
gewalzte,  gleiche  chemische  Zusammensetzung 
hatten,  wird  das  verschiedenartige  Verhalten 
beider  in  einer  Veränderung  des  molecularen 
Zustandes  durch  das  Auswalzen  zu  suchen  sein. 
TrifTt  dies  zu,  so  würde  das  besprochene  Ergeb- 
nis darauf  hinweisen,  dafs  die  erste  Hitze  zur 
mechanischen  Bearbeitung  des  gegossenen  Blockes 
erheblich  niedriger  zu  halten  ist,  als  etwaige 
weitere  Hitzen  im  Verlauf  der  Bearbeitung. 

Die  Oberflächen  der  bei  Zimmerwärme  zer- 
nssenen  Proben  aus  gewalztem  Deilametall  zeigten 
starke  Längsfältelung;  bei  höheren  Wärmegraden 

*  Siehe  , Stahl  und  Eisen"  1890,  S.  607. 


wurde  die  Oberfläche  nur  krispelig,  und  schliefe- 
lieh  blieb  sie  ganz  glatt.  Die  Ursache  zu  dieser 
Erscheinung,  die  auch  bei  dem  gegossenen  Della- 
melall  und  der  gewalzten  3,2  procentigen  Mangan- 


Fi*.  7.  Martinatahl. 

bronze  beobachtet  wurde,  dürfte  darin  zu  suchen 
sein,  dafs  das  Material  mit  steigender  Wärme 
in  einen  gleichmäfsigeren  molecularen  Zustand 
überging,  so  dafs  die  einzelnen  Massentheilchen 


Fi*  R.  DeH.inietall, 

sich  nun  gleichmäßiger  dehnen  und  gegen  ein- 
ander verschieben  konnten,  als  bei  Zimmerwärme. 
In  dieser  Beobachtung  dürfte  eine  Erklärung  dafür 
gefunden  werden  können,  dafs  verschiedene 
Materialien,  z.  B.  Messing,  durch  Abschrecken 
in  Wasser  einen  gröfseren  Grad  von  Weichheit 
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d,  als  wenn  sie  langsam  erkalten.  Denn 
ebenso  wie  im  Stahl  der  Kohlenstoff  durch  Ab- 
schrecken die  bei  höheren  Wärmegraden  an- 
genommene Modification  als  Härtungskohle  bei- 
behält, so  dürfte  auch  Messing  bei  schneller 
Abkühlung  in  dem  molecularen  Zustand  ver- 
bleiben, welcher  der  unmittelbar  vor  dem  Ab- 
schrecken vorhandenen  Wärme  entspricht.  Annalog 
diesem  Verhalten  dürfte  auch  beim  Deltamelall 
und  bei  der  Manganbronze  das  Abschrecken  des 
auf  250  bis  300  0  C.  erhitzten  Stückes  auf  dessen 
Zähigkeit  von  günstigem  Einflufs  sein.  — 


Fig.  9.   DclUfflefült,  Rewalzt. 

Beim  Kupfer  (s.  Fig.  10)  wurde  der  Ein- 
Huts der  Erwärmung  auf  Festigkeit  und  Dehnung 
wheblich  geringer  befunden  als  bei  den  bisher 
«sproclienen  Materialien  (vergl.  auch  Tabelle  2). 
r*  Festigkeit  nahm  mit  steigender  Wärme 
^ständig  ab,  während  die  Dehnbarkeit  anfänglich 
h's  zu  etwa  200°  C.  ebenfalls  abnahm,  dann 
ab«  bis  zu  etwa  325°  C.  wieder  wuchs,  um 
nun  bis  zu  400"  C.  abermals  abzunehmen. 

Diese  verhältnifsmäfsig  geringe  Empfindlichkeit 
«  Kupfers  gegen  Wärrneeinflüsse  scheint  durch 
■k  n  ''usa*2  von  Mangan  noch  gesteigert  zu  werden. 


Denn 


wie  aus  Fig.  11  bis  15  zu  ersehen  ist, 


200»  Fesli&ktit  der  Manganbronze  bis  über 
Snns  il'  nahez"  constant,   und   erst  von  etwa 

P«IJgkrit*b  lral  e'ne  erheb,iche  Abnahme  der 


Die  Dehnbarkeit  wurde  bei  der  Mangan- 
bronze durch  die  Erwärmung  ähnlich  beeinflufsl 
wie  beim  Kupfer,  indem  ihre  Abnahme  mit 
steigender  Hitze  eine  einmalige  Unterbrechung 
erlitt.  Dieser  Wechsel  in  dem  Einflufs  der  Wärme 
auf  die  Dehnung  trat  nach  den  in  Tabelle  3 

Tabelle  3. 

Wärmegrade,  bei  denen  ein  Wechsel  im  Einfluta 
des  Erhitzcns  auf  die  Bruchdehnung  der 
bronzc  eintrat. 


Material 


5,35procent.  Bronze  . 
7,8       »  ,  . 

9,4       ,         .  . 


Schau* 
linie 

Fig. 


WUrnieiusland  in  »  C. 
Tor  die 


Wieder- 
lunfthrne 
d.  Dehnung 


abermnliga 
Abnahmt) 
d.  Dehnung 


12 
13 
14 


110 

150 
200 


260 
310 
330 


Fig.  10.  Kupfcr. 

zusammengestellten  Werthen  um  so  früher,  d.  Ii. 
bei  um  so  geringeren  Wärmegraden  ein,  je 
geringer  der  Mangangehalt  war.  Im  übrigen  lag 
zwischen  den  beiden  Wendepunkten  überein- 
stimmend bei  allen  drei  in  Tabelle  3  aufgeführter. 
Bronzen  ein   Wärmeunterschied  von  etwa  130 

bis  150°  G.  — 

Bei  der  Frage  nach  der  zulässigen  Inanspruch- 
nahme der  untersuchten  Materialien  bei  höheren 
Wärmegraden  wird  in  erster  Linie  auf  die  Lage 
der  Elasticitätsgrenze  Rücksicht  zu  nehmen  sein, 
weil  von  ihr  abhängt,  wie  hoch  man  den  Con- 
structionstheil  belasten  kann,  ohne  Gefahr  zu 
laufen,  dafs  er  eine  bleibende  Formänderung 
erleidet.  Ferner  sind  in  Betracht  zu  ziehen  der 
Elasticitätsmodul.  die  Spannung  an  der  Streck- 
grenze und  Bruchgrenze,  sowie  die  Bruchdehnung. 


Google 
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Nach  dem  Verlauf  der  Schaulinien  ol 
Fig.  6  und  8  bis  15  wurde  die  Proportionalitäts- 
grenze  beim  Schweifseisen,  beim  gegossenen  und 
gewalzten  Deltamelall,  beim  Kupfer  und  bei  der 
Manganbronze  mit  steigender  Wärme  anfänglich 
gehoben.  Hiernach  würde  also  die  Betriebs- 
belastung  bei  den  genannten  Materialien  innerhalb 
der  in  Rede  stehenden  Wärmegrenzen  mindestens 
ebenso  hoch  gewählt  werden  können  als  bei 
Zimmerwännc.  Nun  zeigt  sich  aber  zunächst 
für  das  Schweifseisen  (Fig.  o)  und  für  den  Martin- 
slahl  (Fig.  7)  aus  dem  starken  Abfallen  der 
Dehnung  und  aus  dem  Ansteigen  der  Bruch- 
festigkeit, dafs  beide  Materialien  durch  das  Erhitzen 


>"'h'  M     3.2|»ruo-nl,Ko  M.mR.inl.mtm.. 

bis  auf  etwa  250«  C.  einen  beträchtlichen  Theil 
an  Zähigkeit  embüfsten.  Dies  hat,  gleiche  Bc- 
Inebsmanspruchnahme  wie  bei  Zimmerwärme 
vorausgesetzt,  bei  höheren  Wärmegraden  eine 
germgere   Betriebssicherheit   zur    Folge,  zumal 

WO  imi'h  pB  anidCr  SlreckS™*  «wischen 

100  und  250«  G.  recht  erheblich  sinkt. 

Der  Martinstahl   behielt  dem  Schweifseisen 

gegenüber  bei  gleicher  Dehnbarkeit  bis  zu  250»  C 

mherc     erthe  für  die  Spannungen  an  der  Pro^ 

port.on.hlai«-  und  Streckgrenze  bei,  seine  Be°. 

tncbss.cherhe.t  erscheint  hiernach  durch 
di    Erwärmung  bis  zu  250 0  G.  nicht  mehr 
gefährdet  als  beim  Schweifseisen  erbiete! 
vclmehr   bei   gleichen   Betriebsspannung  ein 
grofsere  Sicherheit  gegen  das  Auftreten  bleibende 
Formanderungen  als  das  Schweifseisen 

Der  Elasticitätsmodul  nimmt  beim  Martinslahl 
mit   der  Erwärmung  bis  zu  25ü°  G.  zu.  Jn 


diesem  Verhalten  scheint  mir  im  Hinblick 
auf  die  Ergebnisse  der  Dauerversuche 
von  Wühler  und  Sorby  eine  Beeinträch- 
tigung der  Betriebssicherheit  bei  höheren 
Wärmegraden  insofern  zu  liegen,  als 
mit  denselben  eine  Einbufse  an  elastischem 
Arbeitsvermögen  verbunden  ist.  Wie 
Wühler  bei  seinen  Untersuchungen  fand,  ist 
die  Anzahl  der  zum  Bruch  eines  Stabes  erforder- 
lichen Beanspruchungen  um  so  gröfser,  je  gröfscr 
bei  constanter  Maximalspannung  die  Minimal- 
spannung  ist.  Dies  besagt,  dafs  die  Betriebs- 
dauer bei  gleicher  Maxim a  1  beanspruch ung 
um  so  gröfser  ist,  je  geringer  der  Spannungs- 
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FiR  12.    .Vttprocontige  Mangnobrurue. 

unterschied  ist  oder  je  wen iger  das  elastische 
Arbeitsvermögen  des  Materials  in  An- 
spruch genommen  wird.  Sorby*  hat  ferner 
aus  den  aneinandergereihten  kurzen  Qucrrissen 
auf  geätzten  Längsschliffen  gebrochener  Dauer- 
Versuchsproben  und  aus  dem  körnigen  Bruch- 
gefüge  solcher  Proben  gefolgert,  dafs  die  Brüche 
von  wiederholt  beanspruchten  Stäben  dadurch 
entstehen,  dafs  die  Massenthcilchen  eines  nach 
dem  andern  sich  voneinander  trennen.  Auch 
diese  Erscheinung  glaube  ich  damit 
erklären  zu  sollen,  dafs  das  elastische 
Arbeitsvermögen  des  Materials  (insonder- 
heit der  einzelnen  Massenthcilchen)  nicht  hin- 
reichte oder  sich  bei  der  schnellen  Steige- 
rung   der   Spannung    nicht  genügend 

*  Dos  Kleingefüt'i?  von  Eisen  und  Stahl  nach  den 
Untersuchungen  von  Sorby.  .Annahm  für  Gewerbe 
und  Bauwesen*  1887,  Seite  123. 
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entwickeln  konnte,  um  die  heim  bestän- 
digen Spannungs Wechsel  gleichsam  slofs- 
weise  zugeführte  Arbeit  aufzunehmen,  so 
dafs  der  Fehlbetrag  an  elastischer  Arbeil 
durch  Trennung  der  Massen  tlicilchen 
voneinander  geleistet  werden  mufsle. 

Heim  Deltametall  im  gewalzten  Zustande 
nahmen  mit  steigender  Wärme  bis  zu  200  ü  C. 
sowohl  die  Spannungen  an  der  Streck-  und 
Proportionalitätsgrenze,  als  auch  die  Dehnbarkeit 
zu,  und  zwar  die  letztere  nicht  nur  beim  Bruch, 
sondern  auch  innerhalb  der  P- Grenze.  Hiernach 
erscheint  für  gewalztes  Deltametall  der 
untersuchten  Art  bei  Wärmegraden  bis 
zu  200  °  C.  die  gleiche  Betriebsspannung 
zulässig  wie  bei  Luftwärme.    Mit  300°  C. 


Fi([.  13  Vlprorenligo 


hört  die  Proportionalität  zwischen  Belastung  und 
Dehnung  ganz  auf;  die  Festigkeit  geht  stark 
herunter.  Das  Material  erscheint  also  für 
Jo  hohe  Wurmegrade  als  Constructions- 
nalerial  überhaupt  nicht  mehr  verwendbar. 

Für  das  gegossene  Deltametall  gilt  das  Vor- 
Besagte  ebenfalls.  Denn,  wenn  auch  bei  ihm 
d'c  Proportionalität  zwischen  Dehnung  und  Be- 
lastung noch  bis  zu  400  0  C.  zu  bestehen  scheint, 
so  erlitt  doch  die  Dehnung  mit  Ueberschrcitung 
g  300«  C  eine  solche  Einbufse,  dafs  das 
Material  von  hier  ab  seiner  Sprödigkeit  wegen  als 
unzuverlässiges  Constructionsmaterial  bezeichnet 
werden  mufs.  — 

Bei  dem  untersuchten  Kupfer  wurde  die 
Dehnbarkeit  innerhalb  der  Proportionalitätsgrenze, 

das  Anwachsen  des  Elasticitätsmoduls  zeigt, 
so*>e  die  Bruchdehnung  durch  steigende  Er- 
wärmung bis  zu  etwa  180°  C.  (am  stärksten 


bei  100  0  C.)  vermindert.  Das  Material  hat 
somit  durch  die  Erwärmung  eine  Ver- 
ringerung seines  elastischen  Arbeitsver- 
mögens erlitten  und  läfst  daher  bei  Ver- 
wendung in  höheren  Wärmegraden  eine 
geringere  Betriebssicherheit  erwarten  als 
bei  Zimmer  wärme.  Nach  den  bei  Zimmer- 
wärme erhaltenen  Ergebnissen  (hohe  Spannungen 
an  der  Streckgrenze  und  beim  Bruch,  sowie 
geringe  Bruchdehnung)  ist  das  untersuchte  Material 
als  mechanisch  stark  bearbeitet  anzusehen.  Es 
dürfte  sich  demnach  in  einem  ähnlichen  Zustande 
befunden  haben,  wie  die  Wandungen  gehämmerler 
kupferner  Dampfleitungsrohre.  Wie  die  Erfahrung 
lehrt,  werden  derartige  Bohre  während  des  Be- 
triebs spröde,  so  dafs  sie  zur  Aufrcchterhaltung 


i  ;  t  r~-jf . 


Yvi  II.    y,4|.rxM:en1ige  ManK.iiibroii/.-. 

der  Betriebssicherheit  von  Zeit  zu  Zeit  ausgeglüht 
werden  müssen.  Dieses  nachtheilige  Verhalten 
scheint  mir  nach  den  vorliegenden  Ergebnissen 
in  der  durch  die  Erwärmung  vcranlafsten  Ver- 
ringerung des  elastischen  Arbeitsvermögens  des 
Materials  begründet  zu  sein.  Bei  gelötheten 
Röhren  mufs  diese  Verringerung  aber  um  so 
mehr  ins  Gewicht  fallen,  als  mit  dem  geringeren 
elastischen  Arbeitsvermögen  des  Materials  im  vollen 
Blech  eine  stärkere  Inanspruchnahme  der  ohnehin 
schon  schwächeren  Löthstelle  eintreten  wird. 
Erhöht  wird  die  Gefahr  der  Brüchigkeil  solcher 
Rohre  noch  dadurch,  dafs  auch  die  Spannungen 
an  der  Streckgrenze  und  Bruchgrenzc  mit  steigender 

Wärme  abnehmen. 

Die  untersuchten  Manganbronzen  erwiesen 

sich  übereinstimmend  als  ankerst  widerstands- 
fähig gegen  die  Einflüsse  der  Erwärmung  bis  zu 
etwa  250°  C.    Die  Proportionalilätsgrenze  wurde 
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gehoben,  während  die  Spannungen  an  der  Streck- 
grenze und  beim  Bruch  nur  geringe  Abnahme 
erlitten.  Der  Elasticitätsmodul  nahm  ab,  das 
elastische  Arbeitsvermögen  also  zu.  Hiernach 
dürfte  man  der  Manganbronze  ohne  Gefahr 


Kig  15.    13,5procontige  Muiiganbrooze. 

für  die  Betriebssicherheit  bis  zu  minde- 
stens 200  0  G.  die  gleiche  Betriebsspannung 
zurauthen  können,  wie  bei  Zimmerwärme. 

Mit  Ueberschreitung  von  250  0  C.  gehen  die 
Spannungen  und  auch  die  Bruchdehnung  stark 
herunter,  so  dafs  das  Material  bei  diesen  Wärme- 
graden an  Betriebssicherheit  wesentlich  ver- 
loren hat.  — 


Fig  18.   EinDuA,  dos  Mang.ngoh.lu  der  Broniet.  auf  deren 
Slreckgront«  bei  verachiedoneu  Wärmegraden. 

Um  den  Einflufs  des  Mangangehalts  auf  das 
Verhalten  der  Bronzen  bei  höheren  Wärmegraden 
übersichtlicher  zu  gestallen,  als  die  tabellarischen 
/Zusammenstellungen  es  gestatten,  habe  ich  die 
Schaul.nien  Fig.  16  bis  18  entworfen.  Hierbei 
smd  che  Mangangehalte  als  Abscissen,  und  die 
denselben  Wärmegraden  zugehörigen  Werlhe  für 
die  FesUgkeilseigenschaften  als  Ordinalen  auf- 
getragen. Um  die  Linienzüge  für  die  verschiedenen 
Wurmegrade  zu  unterscheiden,  sind  sie  verschieden- 


artig ausgeführt  und  aufserdem  sind  die  Wärme- 
grade neben  den  einzelnen  Linien  niedergeschrieben. 

Ein  zutreffendes  Bild  von  dem  Einflufs  des 
Mangangehalls  geben  auch  diese  Linienzüge  nur 
dann,  wenn  die  untersuchten  Proben  sich  nur 
hinsichtlich  des  Mangangehalts  unterscheiden,  im 
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Fig.  17.    Einfluf»  des  Mangangehalt*  der  Bronien  auf 
Bruchspannung  hei  verschiedenen  Wärmegraden. 


übrigen  aber  gleiche  mechanische  Bearbeitung 
erfahren  haben.  Nun  ist  von  den  untersuchten 
Proben  die  Bronze  mit  13,5  %  Mangangehalt 
aller  Wahrscheinlichkeit  nach  im  gegossenen 
Zustande  untersucht,  während  die  übrigen  Bronzen 
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Fi«.  18.   EinfluU  de«  Mangangehall«  der  Bronien  auf  deren 
Bruchdehnung  bei  vermiedenen  Wärmegraden. 

im  gewalzten  Zustande  eingeliefert  wurden.  Der 
Verlauf  der  Schaulinien  Fig.  16  bis  18  zwischen 
9,4  und  18,5  %  Mangangehalt  wird  daher  ganz 
aufser  Acht  zu  lassen  sein.  Für  die  übrigen 
Bronzen  habe  ich  geglaubt,  einen  Mafsslab  für 
den  Grad  ihrer  mechanischen  Bearbeitung  darin 
finden  zu  können,  in  welchem  Grade  das  jeweilige 
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Verhältnifs  zwischen  der  Spannung  an  der  Streck- 
grenze zur  Bruchspannung  sich  mit  steigendem 
Erwärmen  änderte.  Ich  ging  hierbei  von  der 
Anaahme  aus,  dafs  der  Einflufs  der  Bearbeitung 
schon  durch  Erwärmen  bis  zu  400 0  C.  beseitigt 
wird,  und  dafs  dann  auch  das  Verhältnifs  zwischen 
den  beiden  genannten  Spannungen  im  erhitzten 
Zustande  geringer  wird,  ebenso  wie  es  bekannt- 
lich bei  mechanisch  bearbeitetem  Material  durch 
Glühen  und  Wiedererkalten  abnimmt. 


Tabelle  4. 
Verhältnifs  zwischen  den  Spannungen  an  der 
Streckgrenze  und  beim  Bruch  bei  verschiedenen 
Wärmegraden. 


Mupn. 
phill  d«r 
Brau«. 

Vtrhlltnir»  --     bei  den  folgenden  Wärmegraden 

20»  C. 

100»  C. 

200»  C.  j  300'  C. 

400*  C. 

8.2  % 

46,7 

44,6 

44,5 

46.3 

46,6 

5.35  . 

49.4 

47.2 

53,5 

46.3 

44,8 

-.3  , 

61,3 

59,5 

59,0 

52,0 

52.2 

9.4  . 

58,7 

57,8 

61,4 

55,4 

49,6 

13.5  , 

39,2 

42.3 

38.8 

41,6 

46,4 

Die  erhaltenen  Werth«  sind  in  Tabelle  4 
zusammengestellt  und  aufserdem  in  Fig.  19,  nach 
Material  getrennt,  als  Schaulinien  dargestellt. 
Treffen  die  gemachten  Voraussetzungen  zu,  so 
ergiebt  sich  aus  dem  stärkeren  Abfallen  der 
Schaulinien  bei  den  Bronzen  mit  5,35,  7,3  und 
9,4  %  Mangangehalt,  dafs  diese  Materialien  eine 
stärkere  mechanische  Bearbeitung  erfahren  haben, 
als  die  Bronze  mit  3,2  %  Mangangehalt.  Der 
linlerschied  ist  indessen  nicht  so  erheblich,  dafs 
man  annehmen  könnte,  die  Streckgrenze  und 
Bruchfestigkeit  der  3,2  pr  ocentigen  Manganbronze 
würde  bei  gleicher  mechanischer  Bearbeitung  des 
Materials  höher  befunden  sein,  als  bei  der 
»,35procentigen  Bronze.  Dagegen  kann  wohl 
erwartet  werden,  dafs  die  Festigkeitseigenschaften 
der  13,5procentigen  Bronze  durch  mechanische 
Bearbeitung  eine  Steigerung  erfahren  haben 
"Orden. 

Hiernach  ergiebt  sich  aus  dem  Verlauf  der 
Schaulinien  Fig.  16  und  17,  dafs  die  Festig- 
et der  Manganbronze  bis  zu  etwa  6  % 
Mangangehalt  zu  nimmt,  dannmitwachsen- 
«m  Mangangehalt  zunächst  wieder  her- 
"otergeht,  um  schliefslich  von  etwa  10  0 
Mangangehall  ab  nochmals  gesteigert  zu 
Verden.  Der  wachsende  Mangangehalt  beeinflulst 


also  die  Festigkeit  des  Kupfers  in  ähnlicher 
Weise,  wie  es  durch  Hadfield  für  Stahl  nach- 
gewiesen ist. 

Auf  die  Dehnbarkeit  der  Bronze  ist  der 
wachsende  Mangangebalt  ebenfalls  von  wechseln- 
dem Einflufa  (s.  Fig.  18).  Der  Steigerung  der 
Dehnung  bis  zu  etwa  5  %  Mangangehalt  folgt 
eine  Abnahme  derselben  bis  etwa  7,5  %  und 
dann  abermals  eine  Steigerung  bis  zu  9,4  0 
Mangangehalt.  Ob  bei  weiterer  Zunahme  des 
Mangangehalts  die  Dehnung  wieder  abnimmt, 
kann  aus  den  vorliegenden  Versuchsergebnissen 
nicht  entschieden  werden,  da  die  geringere 
Dehnung  der  13,4  procentigen  Bronze  auch  in 
dem  Zustande  der  mechanischen  Bearbeitung 
dieses  Materials  begründet  sein  kann. 


,  Ca 

Kiir.  19.   Vorhalluil»    '    bei  den  rerschiodeueu  Wärmegraden. 

Aus  dem  Umstand,  dafs  die  Bronze  mit 
5  bis  C  %  Mangangehalt  nach  Fig.  17  bei  allen 
angewendeten  Wärmegraden  die  höchste  Bruch- 
festigkeit und  nach  Fig.  18  sowohl  bei  Zimmer- 
wärme als  auch  bei  200  und  300  0  C.  die  gröfste 
Bruchdehnung  besafs,  wird  man  schliefsen  können, 
dafs  von  den  untersuchten  Bronzen  die- 
jenige mit  5  bis  6  %  Mangangehall  als 
die  brauchbarste  für  solche  Göns truetions - 
theile  anzusehen  ist,  welche  au f  Zugfestig- 
keit beansprucht  sind. 

Nach  der  Lage  der  Streckgrenze  verdient  die 
Bronze  mit  7  bis  8  #  Mangangehalt  den  Vorzug 
(siehe  Fig.  16),  indessen  besitzt  dieses  Material 
eine  so  geringe  Bruchdehnung,  dafs  es  trotz  seiner 
größeren  Widerstandsfähigkeit  gegen*  bleibende 
Formänderungen  seiner  geringeren  Zähigkeit 
wegen  als  Constructionsmaterial  unzuverlässiger 
sein  dürfte,  als  die  Bronze  mit  5  bis  6  % 
Mangangehalt. 
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Sechsfache  fahrbare  Badialbohrmaschine  mit  elektrischem 

Antrieb. 

Erbaut  von  der  Firma  Düsseldorfer  Werkzeug-Maschinenfabrik  und  Eisengießerei 
Habersang  &  Zinzen,  Düsseldorf-Oberbilk. 

Diese    aufserordenüich    leistungsfähige   und  I  10  » .voneinander  ^^^^^ 

praktische  Maschine  wurde  jüngst  für  eine  große  *  ;  t^£e  maschinell 

süddeutsche  Brückenbauanstalt  erbaut.   Be.  ihrer  und   um   2  m    in    der  nu  g 

Comrtrucüon   ging  man  von   dorn  Princip  aus,  |  verschoben  werden  kann,  und  den  sechs  ra 


.  r.ael 

.;b4km  Attrid* 
3ü  Ufa  to(  die 


Fig.  L 


die  Bohrarbeit  bei  schweren  Eisenconstructions- 
theilen  so  einzurichten,  dafs  ein  Verschieben  dieser 
Theile  möglichst  ausgeschlossen  wird,  sodann, 
dafs  dieselben  nach  nolbdürftigem  Zusammenhalten 
mittels  Schraubzwingen  oder  Heflschrauben  zu- 
sammen durchgebohrt  werden,  wodurch  nicht  nur 
ein  ganz  genaues  Uebercinanderpassen  der  Niet- 
löcher erreicht  wird,  sondern  auch  das  Vorreifsen 
und  Körnern  nur  bei  dem  obersten  Theil  erforder- 
lich ist,  was  eine  wesentliche  Zeitersparnis  bedeutet. 

Die  Maschine  besteht  in  der  Hauptsache  aus 
einem  gitterartigen   Gerüst,   dessen  Seitenwände 


Armen  (an  jeder  Seite  3).  welche  2  m  Ausladung 
haben.  Diese  Mafse  ergeben  eine  Bohrfläche 
von  10  X  4  =  40  qm,  auf  welcher  jeder  Punkt 
ohne  Verschieben  der  Arbeitsstücke  oder  der 
Maschine  von  den  Bohrern  getroffen  werden  kann. 

Durch  einen  achtpferdigen  Elektromotor, 
welcher  an  einer  der  Seitenwände  angeschraubt 
isl  (siehe  Fig.  1),  werden  alle  Bewegungen  der 
Maschine  ausgeführt  und  zwar  1.  das  Fahren  der 
ganzen  Maschine,  2.  das  Heben  und  Senken  der 
Traverse  mit  den  radialen  Armen  und  3.  die 
Hotalion  der  Bohrspindeln. 


1,  Juli  1895.  Sechsfache  fahrbare 


Diese  drei  Bewegungen  sind  unabhängig  von- 
einander und  können  nach  Belieben  allein,  zu 
zweien  oder  zusammen  ausgeführt  werden ; 
außerdem  kann  man  noch  jede  Bohrspindel 
für  sich  mittels  Klauenkupplung  ein-  bezw.  aus- 
rücken. 

Die  Kraftübertragung,  welche  von  der  auf 
Fig.  1  sichtbaren  Antriebriemscheibe  aus  durch 
konische  Räder  auf  die  auf  Fig.  2  sichtbare 
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zwar  am  Gehäuse  für  die  konischen  Uebertragungs- 
räder  angebrachten  Hebel ,  welche  mit  einer 
Klauenkupplung  in  Verbindung  sind. 

Zum  Auf-  und  Abbewegen  des  Querbalkens 
wird  mittels  Kupplung  die  obere  durchgehende 
Welle  in  Bewegung  gesetzt ;  sie  überträgt 
dieselbe  durch  konische  Räder  auf  die  in 
den  Seitenwänden  befindlichen  Zugschrauben. 
Da  die  Last  des  Querbalkens  mit  den  6  Radial- 


fig.  2. 


»ertieale  Antriebwelle  erfolgt,  geht  in  der  Weise 
?or  sich,  dafs  die  Bohrspindeln  ihre  Bewegung 
»on  der  direct  auf  der  Traverse  liegenden  Welle 
aus  erhalten,  welche  für  jedes  Paar  gegenüber- 
liegender Radialarmc  ein  konisches  Räderpaar 
treibt.  Die  verticalen  konischen  Räder  stehen 
d«rch  Stirnräder  mit  den  Antriebstirnrädern  für 
jeden  Bohrarm  in  Verbindung;  das  Ein-  und 
Ausrücken  einer  einzelnen  Bohrspindel  geschieht 
durch  Umlegen  der  an  jedem  Radialarm  und 


armen  eine  grofsc  ist,  so  wurde  zum  sicheren 
Functionircn  des  Hebemechanismus  noch  ein 
doppeltes  Stirnrädervorgelege  vor  dieser  Welle 

eingeschaltet. 

Zum  Fahren  der  Maschine  ist  an  der  einen 
Wand  eine  kurze  horizontale  Welle,  welche 
durch  Schnecke  angetrieben  ist,  angeordnet  (Fig.  i). 
Diese  Welle  steht  durch  konische  Räder,  die 
mit  Klauenkupplungen  versehen  sind,  mit  einer 
der  Laufrollen  in  Verbindung,  auf  deren  Achse 
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sieb  ein  Kettenrad  befindet.  Dieses  Kettenrad 
überträgt  die  Bewegung  mittels  Galischer  Kette 
auf  eine  dritte  oben  im  Gerüst  liegende,  in  der 
Zeichnung  nicht  sichtbare  durchgehende  Welle, 
welche  ihre  Umdrehungskraft  mittels  Ketten  und 
Kettenräder  auf  die  der  Antriebsrolle  gegenüber- 
liegende Laufrolle  überträgt. 

An  den  vier.jEndpunkten  der  Seitenwände 
sind  Zangen  zum  Festhalten  der  Maschine  auf 
den  Schienen  angeordnet. 


Wie  vorauszusehen  war,  hat  diese  Maschine 
in  betheiligten  Kreisen  lebhaftes  Interesse  hervor- 
gerufen, und  man  darf  wohl  sagen,  dafs  dieselbe 
bei  den  immer  mehr  wachsenden  Ansprüchen 
seitens  der  Behörden  an  die  Güte  und  Genauigkeit 
der  Arbeit,  besonders  im  Brückenbau,  wo  das 
Bohren  bekanntlich  eine  sehr  grofse  Rolle  spielt, 
in  ihrer  soliden  Bauart  und  äufserst  praktischen 
Handhabung  allen  nur  denkbaren  Ansprüchen 
vollständig  gerecht  wird. 


Deutscher  Koksofenban  in  Amerika. 


In  der  ersten  Märznummer  d.  J.  ist  mitgetheilt, 
dafs  der  Einführung  der  Gewinnung  der  Neben- 
erzeugnisse bei  der  Koksfabrication  die  Wege  in 
Amerika  geebnet  seien.  Heute  sind  wir  in  der 
Lage  weiter  zu  berichten,  dafs  dort  eine  Anlage 
von  120  Olto-Hoffmann-Oefen  im  Bau  begriffen  ist, 
und  zwar  auf  den  bekannten  Cambria  Iron  Works 
in  Johnstown,  Pa.  Es  werden  zunächst  60  Oefen 
fertiggestellt,  um  Gewißheit  zu  erlangen,  dafs  die 
Abmessungen  richtig  gewählt  sind,  die  folgenden 
60  sollen  aber  noch  in  diesem  Jahre  hinzugefügt 
werden.  Aufserdem  steht  die  betreffende  Gesell- 
schaft, die  Otto  Coke  and  Chemical  Co.  in  Pitts- 
burgh,  wie  uns  mitgetheilt  wird,  vor  dem  Ab- 
schluß zur  Errichtung  weiterer  Anlagen.  Die 
Cambria -Anlage  ist,  abgesehen  von  den  12 
Semet-Solvay-Oefen  der  Solvay-Proccss  Co.,  Soda" 
fabrik  in  Syracuse,  die  erste  gröbere  Kokerei 
mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  in  Amerika. 

In  der  erwähnten  letzten  Mittheilung  ist  in- 
sofern ein  Irrthum  unterlaufen,  als  der  Artikel 
des  „Iron  Age",  dem  die  Angaben  entnommen, 
nur  irrthümlicherweise  mit  dem  Namen  Wilcox 
verknüpft  war.  Der  betreffende  Artikel  war  einem 
Bericht  eines  Mr.  Farreil  an  ein  Finanzcon- 
sortium  in  Clevcland  entnommen.  Farreil  und 
Dr.  Sehn  ie wind  gingen  im  Jahre  1893  nach 
Deutschland,  um  die  Versuche  mit  einem  gröberen 
Quantum  Connelsvillekohlen  vorzunehmen,  von 
denen  unsere  Leser  unterrichtet  sind 

Der  erwähnte  Bericht  des  amerikanischen 
Generalconsuls  in  Frankfurt  a.  M.,  Mr.  Mason 
über  den  Werth  der  verschiedenen  Koksofen- 
systeme hat  einen  scharfen  Zeitungskampf  hervor- 
gerufen. Die  gegensätzlichen  Meinungen  sind 
hauptsächlich  in  zahlreichen  Nummern  des  Iron 
Age  und  des  „American  manufaclurer'  aus  den 
ersten  Monaten  d.  J.  zum  Ausdruck  gelangt  und 
gewmnen  dieselben  für  uns  dadurch  ein  erhöhtes  i 

£235;  l  •  Lei,er  2Weier  behütender 
Eisenhüttenwerke  eine,  englischen  und  eines 
deutschen,  mit  eingegriffen  haben. 

Eine  Wiedergabe  der  stattgefundenen  Aus- 
einandersetzungen  an  dieser  Stelle  erscheint  aber 


im  allgemeinen  überflüssig,  weil  keine  Momente 
zu  Tage  getreten  sind,  welche  die  fragliche  An- 
gelegenheit völlig  klären,  namentlich  keine  solchen, 
die  in  unserer  Zeitschrift  nicht  schon  eine  hin- 
reichende Besprechung  gefunden  hätten. 

Wir  beschränken  uns  daher  darauf,  aufser 
der  Wiedergabe  einiger  statistischer  Angaben  die 
Ansicht  von  Mr.  Darby  von  der  Brymbo  Steel 
Comp,  über  die  Zweckmäßigkeit  der  Regeneratoren 
bei  der  Koksfabrication  mitzutheilen. 

Mr.  Darby  spricht  sich  wie  folgt  aus: 
„Ich  habe  eine  beträchtliche  Erfahrung  in 
Bezug  auf  Regenerativfeuerungen  aller  Arten  ge- 
sammelt und  habe  eine  grofse  Anzahl  derselben 
unter  meiner  Aufsicht  gehabt.  Auf  Grund  dieser 
Erfahrungen  zögere  ich  keinen  Augenblick,  meine 
Meinung  dahin  zu  äufsern,  dafs  dann,  wenn  man 
es  ermöglichen  kann,  einen  bestimmten  Zweck 
mit  Vcrzichtleislung  auf  die  Regeneratoren  zu 
erreichen,  viele  Störungen  und  Kosten  vermieden 
werden.  Beiden Otto-Hoffmannschen Regeneratoren 
wird  die  aus  den  Heizzügen  kommende  über- 
schüssige Hitze  zum  Zweck  der  Zurückführung 
durch  die  späterhin  einströmende  Luft  von  dem 
feuerfesten  Mauerwerk  zum  Theil  zurückgehalten. 
Damit  die  Hitze  einigermafsen  vollständig  von  dem 
Mauerwerk  aufgenommen  wird,  darf  die  Temperatur 
der  Abgase  nach  dem  Verlassen  des  Regenerators 
nur  200  bis  300°  C.  betragen.  Wenn  aber, 
wie  angegeben  wird,  die  Temperatur  der  die 
Regeneratoren  verlassenden  Abgase  770  bis 
1030°  C.  beträgt,  so  ist  die  Wirksamkeit  auf 
alle  Fälle  eine  schlechte,  und  es  wird  nur  sehr 
wenig  Hitze  für  die  spätere  Zurückführung  durch 
die  Luft  aufgefangen.  Es  ist  eine  unbestrittene 
Thatsache,  dafs  Regeneratoren  nur  dann  wirksam 
sind,  wenn  eine  sehr  hohe  Temperatur  erforder- 
lich ist  und  wenn  man  mit  einem  verdünnten 
Gase  zu  thun  hat,  wie  beispielsweise  mit  dem 
gewöhnlichen  Generatorgase,  welches  bis  50  % 
und  mehr  Stickstoff  enthält.  Die  Verkokungs- 
temperatur steigt  gegen  Ende  hin  wahrscheinlich 
auf  1100  bis  1300°  C,  und  in  den  Heizkanälen 
wird  die  Temperatur   dann   noch  beträchtlich 
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höher  sein.  Mit  dem  bei  der  Destillation  der 
Kohle  erhaltenen  Gase,  welches  90  bis  96  $ 
brennbare  Bestandtheile  enthält,  und  einer  auf 
300  bis  400°  C.  erwärmten  Luft,  welcher 
Temperaturgrad  sehr  leicht  auch  mit  Verzicht- 
leistung auf  die  Regeneratoren  erhalten  werden 
kann,  wird  eine  für  den  beabsichtigten  Zweck 
völlig  genügende  Verbrennungstemperatur  erhalten. 
Wird  die  Luft  höher  erhitzt,  so  läuft  man  Gc-fahr, 
Schmelzungen  herbeizuführen.  Nach  erfolgler 
reichlicher  Beheizung  der  Ofenwände  wird  die 
übrigbleibende  Abhitze  am  zweckmäfsigsten  zur 
Wasserverdampfung  in  einem  Dampfkessel  aus- 
genutzt. Ist  eine  Verbrennung  vollkommen,  und 
mag  sie  Platz  greifen  in  welchem  Ofensystem 
es  auch  immer  sei  —  man  kann  mit  einem  ge- 
gebenen Gasvolumen  nur  einen  gewissen  Betrag 
von  Wärme  erreichen,  und  es  ändert  nichts 
daran,  ob  ein  Regenerator  zur  Anwendung  kommt 
oder  nicht.  Genügt  die  durch  die  Gasverbrennung 
erzeugte  Wärme,  so  ist  es  eine  falsche  Sparsamkeit, 
einen  Regenerator  in  Anwendung  zu  bringen.  Im 
Gegenlheil,  man  hat  es  hier  mit  einem  schwerfalligen 
Apparat  zu  thun,  und  die  kostspielige  Herstellung 
spricht  aufserdem  sehr  gegen  die  Annahme." 

Soweit  die  Auslassungen  von  Mr.  Darby,  auf 
welche  von  der  Gegenpartei  mit  Recht  erwidert 


worden  ist,  dafs  zwischen  den  Regenerativslahl- 
öfen,  die  Mr.  Darby  offenbar  im  Sinn  hat,  und 
den  Regenerativkoksöfen  doch  ein  grofser  Unter- 
schied besteht,  und  dafs  die  erwähnten  Betriebs- 
störungen bei  den  Regenerativkoksöfen  thatsäch- 
lich  niemals  eingetreten  sind.  Was  den  Umstand 
betrifft,  dafs  die  Abgase  die  Regeneratoren  mit 
einer  zu  hohen  Temperatur  verlassen,  so  wird 
hiergegen  Folgendes  geltend  gemacht:  Zum  Be- 
triebe der  Condensationsanlage  nebst  zugehöriger 
Ammoniakfabrik  ist  ein  gewisses  Quantum  Dampf 
nöthig.  Anstatt  nun  diesen  Dampf  mit  Hülfe 
des  Gasüberschusses  bezw.  durch  kostspielige  An- 
wendung von  Stochkohle  zu  erhalten,  erscheint 
es  in  dem  vorliegenden  Falle  billiger,  die  Re- 
generatoren kleiner  zu  wählen,  um  die  in  den- 
selben nicht  völlig  ausgenutzte,  also  einen  Ueber- 
schufs  lassende  Abhitze  zur  directen  Dampf- 
erzeugung zu  verwenden,  auch  kommt  in  Be- 
tracht, dafs  die  Vergröfserung  der  Regeneratoren, 
bei  der  allerdings  eine  fast  vollständige  Auf- 
speicherung der  Abhitze  erhalten  werden  kann, 
sehr  kostspielig  ist. 

Ueber  die  Verbreitung  und  einige  Betriebs- 
daten der  Solvay-Oefen  werden  folgende,  von  der 
Firma  Solvay  &  Co.  selbst  herstammende  An- 
gaben gemacht: 


Ort 


Jahr 

der  Erbauung 


Anx.<hl 
Ucr  Oefen 


FlUchlig« 
lfestand- 
Ihfiln  der 
Kohle  in  *U 


Jährliche 
Urenimii  t* 

pruduetioo 
in  Tonnen 


Jährliche 
t'roduetion 
eine*  Ofen* 

in  Tonnen 


Havre  bei  Mona  

North  wich  (England)  .... 

Phönix  (Ruhrort)  

Ghliss  hei  Mona  

Syraeuse  (Vereinigte  Staaten) . 
Couillet  bei  Charleroi  .... 
Drocourt  (Pas  de  f lalais)  .  .  . 

Flemalle  bei  Lütüch  

Bois  de  Luc  hei  Möns  .... 
Brymbo  in  England  

Total  . 


August 
Juni 
April 
Mai 

Februar 

Mai 

Juni 

Juni 

M;\rz 

April 


1SS5 
1886 
1  si»  l 
1892 
1893 
1893 

1893 
1894 
I-.'4 


100 
30 
48 
52 
12 
75 
50 
25 
50 
25 


IS'/*— 17 
31 

21  -22 
15'/»- 17 
21  -23 
16  -18 
23  -28 
15*/«— 17 
16  -17 
33  —35 


125  1 

23  "im 
57  500 
til  OOn 
15  500 
87  500 
72  000 
31  000 
68  000 
29  000 


1250 
767 
1198 
1173 
1275 
11 U7 
1480 
1240 
1360 
1100 


492 


Vi:;  r.ou 
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Ueber  die  Verbreitung  der  Otto-Hoffmannschen  Ocfen  giebt  folgende  Tabelle,  die  dem  .American 
manufacturer*  entnommen  ist,  Auskunft. 

L  Oefen,  welche  von  der  Firma  Dr.  C.  Otto  &  Co.  wohl  erbaut,  aber  nicht  selbst  betrieben  werden. 

2.  In  Oberschlesien. 


1.  In  Westfalen. 


'»br  der 

tlbjquog 


1884 
1890 
1884 
1895 
1895 
1895 
1895 
1895 

IT 


Anubl 
der  Oefen 


Ort  und  Eigentümer 


40 

20 
62 
60 
60 
60 
60 
120 

~482~ 


Gustav  Schulz  in  Riemke 

•  t  «  • 

Franz  Rrunck  in  Dortmund 
Hinselmann  &  Co.  in  Wiemelhausen 
Zeche  Concordia  bei  Oberhausen 
.     Consolidation  bei  Schalke 
Mörder  Eisenwerk  in  Hörde 
Zeche  Shamrock  bei  Herne 


Jahr  der 

Anzahl 

Erbauung 

der  Oofon 

1884 

50 

1887 

40 

1889 

80 

1S90 

40 

1890 

80 

1890 

40 

1887 

80 

1888 

40 

1889 

120 

1890 

80 

Sa. 

650 

Ort  und  EigenthOmer 


E.  Friedländer  &  Co.,  Gleiwilz 

•  ■  * 

Scalleyschacht  bei  Zabrze 

.  •  •  » 

.    Porembaschacht  h.  . 

JulienhQlte  hei  Bobrek 

•  »  • 

Falvahötte  bei  Schwienlochlowitz 
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3.  In  Niederschlesien. 


Jahr  der 
Erbaimnp 

Anzahl 
der  Oefeo 

I       Ort  und  Eigentümer 

1884 
1888 
1891 
1894 

30 
15 
10 
10 

rriadeDBhofrnuugtgrube  bei  Waldenburg 
«                  »  . 
»                  •  » 

Sa. 

65 

4.  An  der  baar. 

1888 
1893 
1894 
1890 

25 
27 
42 

80 

Gebr.  Roechling  in  Altenwald 
>          »         ■  • 

*          *         *  * 

nuehing  a.  \aj.  iu  ;>aai  Dl  liCKen 

Sa. 

124 

5.  Oesterreich. 

1885 
1889 
1890 

90 
40 
40 

40  1 

Witkowitzer  Eisenwerke  in  Wilkowitz 
*              ,   Mährisch -Ost ran 

1892 

«              •  « 
•              »  • 

Sa. 

210 

6.  Vereinigte  Staaten. 
1895  |    120    |CambriaIron  Works,  Johnstown,  Pa. 


Die  Gesammtzahl  der  Oefen,  die  von  der 
Firma  Dr.  C.  Otto  &  Co.  nicht  selbst  betrieben 
werden,  beläuft  sich  hiernach  auf  1651. 

II.  Oefen,  welche  von  der  Firma  Dr.  G.  Otto 
&  Co.  erbaut  und  selbst  betrieben  werden. 


•  ili'I  UVl 

Ertwuung 

/tu  «vag  l 

der  Oefen 

Ort  und  Eigentümer 

18*1 

10 

Zeche  Holland  (liegen  still) 

1883 

20 

* 

Pluto 

1885 

20 

• 

• 

Germania 

1885 

60 

f 

1885 

60 

* 

Amalia 

1886 

60 

* 

Friedrich  der  Grofse 

1890 

60 

■ 

Recklinghausen  II 

1890 

60 

1 

Julia 

1894 

60 

Constantin  III 

1894 

60 

* 

Gneisenau 

1894 

60 

Gral  Schwerin 

1894 

60 

9 

Eintracht  Tiefbau 

1895 

60 

r 

Constantin  II 

Ueber  die  in  den  Olto-Hoffmanuschen  Oefen 
erzielte  Ausbeute  an  Theer  und  Ammoniak  giebl 
folgende,  derselben  Quelle  entstammende  Tabelle 
Auskunft. 


Name 
der  Anlage 

Aniahl 
der 
Oefon 

40 

60 

60 

Friedrich  der  Große  . 

60 

Recklinghausen  II  .  . 

60 

Julia  .... 

60 

Im  Durchschnitt  .  .  . 

Procente 
Theer  und 


1885 


i  -v; 


1887 


18SS 


Theer 
Ammoniak 

Theer 
Ammoniak 

Theer 
Ammoniak 

Theer 
Ammoniak 

Theer 
Ammoniak 

Theer 
Ammoniak 

Theer 
Ammoniak 


Wir  wollen  unsere  Mittheilungen  nicht  zum 
Abschlufs  bringen,  ohne  einen  Umstand  besprochen 
zu  haben,  der  vielleicht  berufen  scheint,  in  einigen 
Gegenden  Amerikas  eine  grofse  Rolle  zu  spielen. 

Wie  bekannt,  wird  ein  grofser  Theil  von 
Pittsbuigh  und  Umgegend  mit  natürlichem  Gase 
versorgt  und  findet  dies  sowohl  in  der  Industrie 
als  auch  zu  häuslichen  Zwecken  eine  sehr  um- 
fangreiche Verwendung.  Es  ist  nun  aber  auch 
bekannt  geworden,  dafs  die  natürlichen  Gasquellen 
immer  mehr  nachlassen  und  dafs  der  Zeitpunkt 
ihrer  völligen  Erschöpfung  nicht  mehr  in  allzu- 
grofser  Ferne  liegt.     Es  ist  daher  schon  häufig 


3.18 

3,20 

3.31 

0.97 

1.03 

1,04 

2.79 

2,92 

2,99 

0,71 

0,94 

1,04 

2,82 

3,12 

0,88 

1,13 

2,84 

2,83 

0,98 

1,16 

2,98 

2,94 

3,06 

0,84 

0,96 

1,09 

3,78 
1.08 
2,79 
1,09 
3,12 
1,18 
2,.r)6 
1,14 


1889 


3,06 
1,12 


4,07 
1,04 
2,79 
1,06 
3,13 
1,12 
2.95 
1.11 


1890 


1891 


3,25 
1,08 


4,08 
1,00 
3,02 
1,08 
3,18 
1.05 
2,90 
1,12 


3.29 
1,06 


4,08 
1,01 
3,29 
1.16 
8,07 
1,15 
2,93 
1,12 
3,72 
1,09 
3,29 
0,89 
3,39 
1,07 


1892  1893 




4,02 

0.  97 
3,11 

1,  M 
2.87 
1.21 
2.90 
1,13 
3,86 
1,17 
8,45 
1.11 
3,38 
1,12 


3,82 
1,00 
3.44 
1,16 

2.88 

1.11 
3.01 
1,13 
3,70 
1,28 
3,00 
1,15 
3,31 
1.1« 


die  Frage  aufgetaucht,  wie  ein  billiger  Ersatz  zu 
beschaffen  sei,  und  scheint  vielleicht  in  dem 
Koksofengase  eine  theilweise  Lösung  der  Frage 
gefunden  werden  zu  können.  Bis  jetzt  sind  in 
Amerika  die  bei  der  Destillation  der  Kohle  er- 
haltenen flüchtigen  Bestandtheile  völlig  preis- 
gegeben. Erst  neuerdings  wird  der  Werth  er- 
kannt, was  durch  die  Errichtung  von  Condensations- 
anlagen  bewiesen  wird. 

Zum  Vergleich  des  Koksofengases  mit  dem 
natürlichen  Gase,  sowie  mit  einigen  anderen  zu 
Heizzwecken  dienenden  Gasen  ist  folgende  Tabelle 
aufgestellt: 
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Bezeichnung 
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Bemerkungen 

i 

Natürliches  Gas  von 

S      A      i         i          \  ■   i     1    ,  .m 

Murraysville  .  .  . 

— 

5,0 

67,00 

22,00 

0.60 

0,60 

3.00 

— 

0.80 

— 

100,0 

manufuclurer,  April 
1886 

2 

Amerikan.  Leuchtgas 

— 

4,00 

— 

40,00 

46,0ü 

6,)'0 

0.50 

1.50 

— 

0,50 

1,50 

74,0 

W.  i.  Taylor 

3 

Kolner  Leuchtgas  aus 

westfäl.  Kohle  .  . 

1,54 

1,19 

— 

36,00 

55,00 

5,40 

0.87 

— 

— 

— 

— 

74,0 

Dr.  Kr.ubl.nich,  Köln 

i 

Gas  aus  Otto-Hoff- 
maun  -  Koksöfen 

(westfäl.  Kohle)  . 

0,61 

1,43 

— 

36,11 

53,32 

6.49 

1.41 

0,43 

70,6 

Dr.  Knubluuch,  Köln 

0 

Wassergas  .... 

2,4D 

45,00 

45,00 

4,00 

II  AO 

37,4 

W.  J.  Taylor 

6 

Generatorgas  aus  bi- 

tuminöser Kohle  . 

0,40 

2,50 

12.00 

27,i  10 

2,50 

56,20 

0,30 

19,4 

W.  J.  Taylor 

Generatorgas  aus  an- 

thracitisch.  Kohle 

1.20 

12,00 

27,00 

2,50 

.r.?,IH> 

0.30 

17.1 

W.  J.  Taylor 

g 

Generatorgas  a.  Koks 

Spur 

1,90 

29,40 

2,00 

66,70 

13,1 
11,9 

VagMfl  «heim«  he 

1         1 1  f  1     1     r  ■ 

I 

Hochofengas    .  .  . 

3.50 

7,00 

20,00 

4,00 

65,50 

S.r  Uwtliun  Bell 

Zu  diesen  Analysen  ist  zu  bemerken,  dafs 
diejenige  des  Murraysville-Gases  den  Durchschnitt 
von  sechs  Analysen  darstellt. 

Wie  der  Vergleich  der  Analysen  ergiebt,  ist 
das  Koksofengas  für  den  gedachten  Zweck  am 
geeignetsten .  Die  grofse  Aehnlichkeit,  die  das 
Gas  mit  gewöhnlichem  Leuchtgas  hat,  kann 
weiter  nicht  auffällig  sein,  wenn  man  in  Betracht 
zieht,  dafs  der  Destillationsprocefs  in  beiden  Fällen 
bei  Luftabschlufs  stattfindet,  also  keine  erheb- 
lichen Mengen  Kohlenoxyd  und  Kohlensäure  vor- 
handen sein  können.  Das  Gas  ist  ein  permanentes, 
es  hat  daher  den  grofsen  Vorzug,  auf  weite 
Entfernungen  geleitet  werden  zu  können.  Da 
aufscr  der  Befreiung  von  Theer  und  Ammoniak 
die  weitere  Reinigung  desselben  (namentlich  von 
Schwefelwasserstoff)  keine  Schwierigkeiten  bietet, 
» stehen  der  Anwendung  des  Gases  für  den  häus- 
lichen Gebrauch  durchaus  keine  Bedenken  entgegen. 

Was  den  Heizwerth  des  Gases  anbelangt, 
so  steht  dieser,  wie  die  Tabelle  angiebt,  dem 
natürlichen  Gase  am  nächsten.  Es  wird  sogar 
»ngenommen,  dafs  derselbe  noch  günstiger  ist, 
und  dafs  80  Volumen  Naturgas  denselben  Heiz- 
*erth  besitzen  wie  100  Koksofengas.  Der  Heiz- 
*erth  der  anderen  zum  Vergleich  herangezogenen 
ist  bedeutend  geringer.  Zudem  ist  das 
«assergas  sehr  giftig  und  kann  den  schädlichen 
folgen,  die  bei  der  Anwendung  desselben  ein- 
treten können,  durch  Beimischung  stark  riechender 
-toffe,  wie  z.  B.  Mercaptan,  nur  theilweise  vor- 
gebeugt werden. 

Als  Ersatz  des  natürlichen  Gases  scheint 
wmnach,  da  Leuchtgas  wegen  seiner  Kostspieligkeil 
"'cht  in  Betracht  kommen  kann,  nur  das  Koks- 
o'engas  berufen  zu  sein.  Der  Koksofenprocefs 
*  fcr  einzige,  bei  welchem  grofse  Mengen 
Kohlen  zur  Destillation  gelangen. 


Die  Gasmengen,  die  auf  diese  Weise  erhalten 
werden  können,  ergeben  sich  durch  folgende 
Betrachtung. 

60  mit  Gonnelsvillekohle  betriebene  Olto- 
Hoffmann-Oefen  verbrauchen  täglich  381  t  Kohle. 
Jede  Tonne  Kohle  liefert  285  cbm  Gas.  Die  täg- 
lich erhaltene  Gasmenge  beträgt  also  108  585  cbm. 
Von  diesem  Quantum  werden  50  #  für  die 
Beheizung  der  Ofenwände  verbraucht,  so  dafs 
also  50  %  für  andere  Zwecke  verfügbar  werden, 
d.  h.  54  292  cbm  Gas,  welche  in  Bezug  auf 
Heizwerth  einer  täglichen  Menge  von  61  t  Pitts- 
burgher Kohle  oder  einer  jährlichen  von  22  265  l 
entsprechen. 

Würden  alle  amerikanischen  Bienenkorböfen 
durch  Otto  -  Hoffmann  -  Oefen  ersetzt,  so  würde 
folgender  Gasüberschufs  zur  Verfügung  sein.  In 
1893  wurden  allein  in  Pennsylvanien  9  386  700  t 
Kohle  verkokt  (7  095  000  allein  im  Connelsville- 
district).  Würde  dieses  ganze  Quantum  in  Otto- 
Hoffmann-Oefen  verkokt,  so  würde  ein  täglicher 
Gasüberschufs  von  334  058  cbm  erhalten.  Um 
dies  zu  erreichen,  wären  für  Pennsylvanien  6 1  An- 
lagen von  je  60  Oefen  erforderlich. 

Um  die  Gasmenge  noch  zu  erhöhen,  empfiehlt 
es  sich  vielleicht,  einen  Theil  oder  den  sämmt- 
lichen  bei  der  Fabrication  erhaltenen  Koks  in 
frisch  gezogenem,  also  weifsglühendem  Zustande 
in  Wassergas  oder  Generatorgas  zu  verwandeln, 
um  dieses  für  die  Heizung  der  Ofenwände  zu 
verwenden,  so  dafs  das  sonst  verwendete  Koks- 
ofengas verfügbar  wird. 

Die  praktische  Ausführung  der  Idee  wird  gar 
keine  Schwierigkeiten  machen  und  geschieht  am 
besten  in  der  Nähe  von  grofsen  Städten.  Die 
vorhandenen  Rohrleitungen  zur  Vertheilung  des 
Naturgases  können  ohne  weiteres  benutzt  werden. 
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Patentanmeldungen, 


welch«  von  dem  angegebenen  Tage  an  wlhrend  zweier 
Monat«  zur  Einsichtnahm«  für  Jedermann  im  Kallerlichen 
Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


6.  Juni  1895.  Kl.  1,  F  8197.  Windsetzmasehin«. 
John  Corry  Fell,  London. 

Kl.  7,  W  10  697.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
nur  einseitig  plattitiem  Blech.  Westfälisches  Nickel- 
walzwerk Fleitmann,  Witte  &  Co.,  Schwerte  i  W. 

Kl.  27,  W  10776.  Kapselradgebläse.  Fred.  VV  Wolf 
Chicago,  JH.  (V.  St.  A.). 

Kl.  49,  H  15  486.  Verfahren  zum  Schmieden  von 
Kugeln  u.  dgl.   Ernst  Hammesfahr,  Solingen,  Foche 

10.  Juni  1895.  Kl.  7,  Seh  10505.  Drahtzieh- 
maschine mit  mehreren  hintereinander  angeordneten 
Zieheisen.   Firma  C.  Schniewindt,  Neuenrade  i.  W. 

Kl.  40,  H  9418.  Verfahren  zur  eleklrolytischen 
Darstellung  von  Aluminium.   Albert  Hoger,  Paris. 

Kl.  49,  8  7955.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Blechverstärkungen.  Hermann  Sichelschmidt,  Bochum 
in  Westf. 

13.  Juni  1895.  Kl.  49,  K  12  589.  Verfahren  zur 
Herstellung  geprefsUr  Schraubengewinde.  Hermann 
Kirchhofer,  Zürich,  Schweiz. 

r„  _17-Ju?\1895-  Kl-7'  B  16  686.  Stufenziehtrommel 
für  Drahtziehmaschinen.  Valentin  Bergmann,  Feistritz. 
Karnthen. 

•Ii  JVK31,  S  86,)0-  Maschinell«  StampfvorrichtuiiL'. 
W.  Seidemann,  Georg  Marien-Hütte. 

irÄ  S'JE,  W,  Ei61'     Hydraulische  Formpresse. 

Königl.  Würllemb.  Hüttenamt,  WasseraIHngen. 

r.     KI-4p.L  9581.    Verfahren  zur  Verhüttung  von 

SüLi  nÖCJ,llTr,  *'Rlalle-  Emil  Ernst  Lungwitz, 
Brooklyn,  N.-Y.,  V.  St.  A. 

i»  .  KM9AoH  15092,  B'atlfederhammer;  Zusatz  zum 
Talent  67  939.    P.  W.  Hassel,  Hagen  i.  W 

20.  Juni  1895.  KL  49,  I)  6561.  Prefscylinder  für 
hohen  Druck  he,  hoher  Temperatur.  Alexander  Dick, 
DüsseldorfGrafenberg. 

m  KIJ^, K.12°62.  Schufshremse  für  Bäderlafetlen. 
rirma  Friedrich  Krupp,  Essen  a.  d.  Huhr 

24  Juni  1895.  Kl.  5,  H  15410.  Ab'bohren  von 
schachten  in  schwimmendem  Gebirge.  Fr  Honiir- 
mann.  Aachen.  *  K 

Kl.  40,  M  11515.   Widerstandsregler  für  Vor 

ÄnB£"  ZUm  tÄ^^  des  Ama'Kams  aus  der 
Trübe.  Franz  Mahlstedt,  Ewald  Fischer  u.  Emil  Klein, 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

für  2*£Ä  1895'  K|  5VNr-  41  m  ^ngwerkzeug 
für   Bohrrohre  aus  durch  einen  Keil  anseinander- 

spreizbaren  Backen^   Michael  Schweiger,  Fürth. 

Kl.  19  Nr  41148.  Schienengeleisheher  aus  einer 

Kurbe    mit  Schneckenantrieb   Snd   einem  auf  den 

kurbelzapfen    aufgeschobenen,    unter    die  Sehlem 

greifenden  Frict.onsring  oder  Bollenlager.    F  Wes 

meyer,  St  Johann  a.  d.  S.  •* 

£  35t.N,r;  41  366>  Ele^rischer  Grubenhaspel  mit 
zwischen  Elek  romotor  und  Seiltrommel  ode?  Se  - 
sche.be  auf  ein  bestimmtes  Kraflmaximum  einste  - 

!mrErrzgtiPP  Fr  Schmiede''  SSSltaSS 

Juni  KL  7,  Nr.  41  573.  Drahtzieh- 

ma^h.ne  m.  Mehrfachzügen.  Carl  Harmann,  sXSe 
i.  W.,  und  Theodor  Geck,  Bahmede  i.  W. 


Kl.  40,  Nr.  41 599.  Muffelofen  zur  Zinkgewinnung 
mit  drei  schmalen,  dünnwandigen  Muffeln  in  jedem 
Ofenabtheil.   Carl  Feikis,  Arthurhütte. 

Kl.  49,  Nr.  41620.  Schnellschwanzhammer  mit 
unter  dem  Hammerstiel  gelagerter  Daumenwelle. 
GusL  Ebinghaus,  Allenvörde  i.  W. 

24.  Juni  1895.  Kl.  5,  Nr.  41927.  Stampfer  zum 
Besetzen  von  Sprengschüssen,  aus  imprägnirtem  Holz 
mit  Nuth  zum  Einlegen  der  Zündschnur  am  konischen 
Kopt  mit  Metalldeckplatle.  Aug.  Fischer,  Homberg. 
Bheinland. 

Kl.  18,  Nr.  41851.  Herdschmelzofen  mit  schlitz- 
förmiger Gaseintritlsoffnuug  in  der  Decke  des  Schmelz- 
raums und  Luflvorwärmung  durch  die  Abgase. 
H.  Strarh,  Magdeburg-Buckau. 

Kl.  19,  Nr.  41711.  Weichenschiene  für  Straßen- 
bahnen mit  unter  dem  Schienenkopf  verlegtem  .Steg 
und  doppelten  Ansätzen  als  Widerlager  für  das  Mittel- 
stück.  Hartgufswerk  und  Maschinenfabrik  (vormals 
K.  H.  Kühne  &  Co.)  Actiengesellschaft,  Dresden-Lobtau. 

Kl.  19,  Nr.  41  764.  Strafsenbelag  für  interimistische 
Zwecke  aus  eisernen  Bordkanten,  von  diesen  getragenen 
Querträgern  und  aufgelegten  Steinplatten.  J.  Görmar, 
Weimar. 

Kl.  20,  Nr.  41  734.  Schmierdeckel  aus  schmied- 
barem Gufs  mit  angegossenem  Niet  und  Drehzapfen 
an  abgebogenen  Lappen  desselben.  Arthur  Koppel, 
Berlin. 

Kl.  20,  Nr.  41  814.  Seilklemme  aus  zwei  zusammen- 
gelenkten, durch  eine  auf  schiefe  Fläche  wirkende 
Körnorsdiraube  feststellbaren  Klemmhacken.  Heinrich 
Sorg,  Altenkessel  bei  Louisenthal,  Kr.  Saarbrücken. 
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KL  81,  Nr.SOßOS,  vom  17.  Juni  1894.  H.  Schon, 
G.  Muth  und  K.  Kinkel  in  Alleghany  City  (Pa.). 
Hartgufsform. 

Die  Hartgufsform  wird  von  durch  Spalten  a  ge- 
lrennten Kammern  b  gebildet,  die  oben  mit  dem 
Kanal  c  und  unten  mit  dem  Kanal  d  in  Verbindung 


stehen.  Läfet  man  in  den  unleren  Kanal  d  Wasser 
ein,  so  tritt  dieses  durch  die  Kammern  b  in  den 
oberen  Kanal  c  und  fliefst  hier  ab.  Durch  Ein- 
lassen von  Dampf  gleichzeitig  mit  dem  Wasser  in  das 
Bohr  e  kann  dem  Wasser  jede  beliebige  Temperatur 
gegeben  werden.    Die  Benutzung  der  Form  geht  in 
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der  Weise  Tor  sich,  dafs  die  Form  durch  Einlassen 
von  warmem  Wasser  zuerst  angewärmt  wird,  wonach 
der  Gufs  erfolgt.  Sodann  lätst  man  kaltes  Wasser 
durch  die  Form  strömen,  wodurch  eine  gleich mäfsige 
Abkühlung  derselben  erzielt  wird.  Durch  die  oben 
und  unten  offenen  Bäume  i  kann  Luft  umlaufen. 


Wilhelm 
Rohrform- 


EI.8I,  Nr.  SOOft»,  vom  9.  Mai  1894. 
Liehmann  in  Pilsen  in  Böhmen. 
matchine. 

In  der  cylindrischen  Formgrube  a  befindet  sich 
•  in  mit  Schraubengang  und  Modellansatz  b  versehener 
Cylinder  c,  der  bei  seiner  Drphung  den  von  oben 
zwischen  den  Srhraubengüngen  hindurch  zugeführten 
Sand  auf  den  Boden  der  Formgrube  a  um  den  sich 


mitdrelienden  Modellansatz  b  zusammen  preist  und 
gleichzeitig  auf  diesem  geprefsten  Sand  sich  hebt,  so 
dafs  der  geprefste  Sand  dem  Modellansatz  b  zur  Führung 
uienL  Ist  die  Form  gepreM.  so  wird  ihre  Innen- 
»ache  vermittelst  eines  Schablonenmessers  geglättet 
und  ein  Kern  eingesetzt,  wonach  die  Form  vollgegossen 
»ml.  Es  wird  dann  vermittelst  eines  dem  Cylinder  a 
ähnlichen  Bohrers  d  der  Sand  um  das  fertige  Bohr  <j 
aus  der  Korrogrube  herausgebohrt  und  das  Bohr  aus 
demselben  herausgezogen. 


KJ.  4»,  Nr.  80(82,  vom  8.  September  1894. 
keorg  Sichelstiel  in  Nürnberg.  Hydraulische 
rrmt  zum  Aufpressen  von  Rädern  auf  die  Achse. 

Oje  beiden  Zugstangen,  welche  die  beiden  Haupt- 
querhäupter  miteinander  verbinden,  können  in  diesen 
radial  nach  innen  und  aufsen  verstellt  werden,  um 
<"e  tntfernung  der  Zugstangen  voneinander  dem 
Jeweiligen  Haddurchmesser  anpassen  zu  können.  Um 
wi  sehr  grofsen  Speichenrädern,  die  zwischen  den 
««standen  keinen  Platz  haben,  die  Zugstangen  durch 
«ie  Speichen  hindurchsteeken  zu  können,  können 
«tere  durch  Hydraulik  aus  den  Querhäuptern  beraus- 
gen  und  nach  Einsetzung  des  Hades  wieder  in 
"  eingeführt  werden. 


Kl.  5,  Nr.  80200,  vom  21.  Aug.  1894.  K.  Piat- 
sc h  e  c  k  i  n  F re i  h e rg  i.  S.  Hydraulischer  Tießohrer 
mit  stofsendem  Meifsel. 

Das  durch  das  Bohrgestänge  c  eingeführte  Spül- 
wasser tritt  durch  das  Bohi  A  um  den  Cylinder  a  herum 
auf  die  Buhrlochsohle  und  spült  den  Schmand  um 
das  Bohr  b  herum  in  die  Höhe.    Wird  das  Bohr- 


geslänge c  gehoben,  so  saugt  der  an  ihm  befestigte 
Kolben  e  den  am  Meifsel  befestigten  Kolben  »'  nach 
sich  in  die  Höhe,  bis  e  über  die  Oeffnungen  o  des 
Cy  linders  a  tritt.  Es  tritt  dann  das  Wasser  zwischen 
die  Kolben  e  i  und  treibt  i  mit  dem  Meifsel  nach 
unten.  Beim  darauffolgenden  Senken  von  c  e  tritt 
das  Wasser  durch  das  in  e  vorgesehene  Ventil  von 
unten  über  denselben.  Im  Deckel  des  Cylinder*  a 
ist  die  limsetzvorricbtung  r  angeordnet. 


Kl.  1,  Nr.  80034,  vom  19.  Mai  1894.  .1.  firetz- 
m  ach  er  in  Schemnitz  (Ungarn).  Trommehieb  mit 
achsialer  Stofsbeicegung. 

Das  zum  Klassiren  dienende  Trommelsieb  a  dreht 
sich  ununterbrochen  und  erhält  hierbei  eine  achsiale 
Stofsbewegung,  ohne  dafs  an  letzterer  die  Welle  und 
deren  Anlriebsvorrichtung  theilnimmt.     Zu  diesem 


Zweck  ist  auf  der  Welle  *  eine  von  dieser  bei  der 
Drehung  mitgenommene  Hülse  c  angeordnet,  die  an 
dem  einen  Ende  die  mit  der  Verzahnung  e  versehene 
Scheibe  d  trägt.  Diese  legt  sich  gegen  den  festen 
Zahn  i,  während  hinter  der  Scheibe  d  PufTer  a  an- 
geordnet sind.  Infolgedessen  wird  bei  der  Drehung 
des  Tromraelsiebs  a  die  Hülse  c  abwechselnd  von 
dem  Zahn  i  zurückbewegt  und  von  den  Puffern  o 
wieder  vorgeworfen,  was  die  Stofsbewegung  bewirkt. 


Kl.  18,  Nr.  80047,  vom  22.  September  1894. 
P.uslav  Wilhel  in  Peipers  in  Bemscheid.  Strich- 
probe  zur  schnelle»  Feststellung  des  '<ohlenstoifgeh,,lH 
ron  Eisen  (vergl.  »Stahl  und  Eisen*  189:..  .s.  19J). 


Kl.  5,  Nr.  80077,  vom  3.  Juli  1894.  Conrad 
0  a  u  t  s  c  h  in  Müticlie  n.  Verfahren  zur  ^hinde- 
runy  der  Fortpflanzung  ron  Explosionen  und  Brände,, 

"vo'rdem  Explosionsort  wird  eine  die  Flamme 
nicht  leitende  Luftschicht  durch  Zeretnuben  z B.  von 
staubförmigem  doppeltkohlensaurem  Natron,  dem  etwas 
Borsäure  zugesetzt  worden  ist,  hergestellt. 
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Statistisches. 


Statistische  Mittheilungen  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Production  der  deutschen  Hochofenwerke. 


PlKlilol- 

I<o1io1m«*ii 

und 
Hpießf  ol- 
olnen. 


Thonu 
Roheltton. 


Gleftserei« 


und 

Gnfuwanreii 
I. 


Gruppen-Bezirk. 


Nordwestliche  Gruppe  

(Westfalen,  Kheinl.,  ohne  Saarbezirk.) 

Ostdeutsche  Gruppe  

(Schlesien.) 

Mitteldeutsche  Gruppe  

(Sachsen,  Thüringen.) 

Norddeutsche  Gruppe   

(Prov.  Sachsen,  Brandenh.,  Hannover.) 

Süddeutsche  Gruppe  

(Bayern,  Württemberg,  Luxemburg, 
Hessen,  Nassau,  Elsafs.) 
Südwestdeutsche  Gruppe  .... 
(Saarbezirk,  Lothringen.) 

Puddel-Roheisen  Summa 

(im  April  1895 
 (im  Mai  1894 


Nord  westlich  e  G  ru  ppe 
Ostdeutsche  Gruppe 
Mittel  de  u  tsch  e  ( 1  ruppe 
Norddeutsche  Gruppe  . 
Süddeutsche  Gruppe  . 


Bessemcr- Roheisen  Summa  . 

(im  April  1895 
  (im  Mai  1894 


Nordwestliche  Gruppe  

Ostdeutsche  Gruppe  

Norddeutsche  Gruppe  

Süddeutsche  Gruppe  

Südwestdeutsche  Gruppe     .    .    .  . 

Thomas-Roheisen  Summa  . 

(irn  April  1895 
 (im  Mai  1894 


Nordwestliche  Gruppe  

Ostdeutsche  Gruppe  

Mitteldeutsche  Gruppe  

Norddeutsche  Gruppe     .    .    .    .  , 

Süddeutsche  Gruppe  

Südwestdeutsche  Gruppe     .    .    .  . 

Giefserei-  Roheisen 

(im  April  1895 
 (im  Mai  1894 


Monat  Mai  1895. 


Werke. 


37 
9 

2 
7 


62 
63 
62 


fi 
1 

1 
1 


9 
11 
12 


15 
2 
1 
7 

8 


33 
34 
31 


14 

5 


31 
34 
36 


Zusammenstellung. 
Puddel-Roheisen  und  Spiegeleisen. 
Bessemer- Roheisen  . 
Thomas -Roheisen  . 
Giefserei- Roheisen 

Production  im  Mai  1895 
I\oduction  im  Mai  1894  . 
Production  im  April  1895  . 
i'roduction  vom  1.  Januar  bis  31.  Mai  1895 
IVoduction  rom  1.  Januar  bis  31.  Mai  1894 


Prnduclinn. 


55  386 
26  204 

547 
16117 

24  788 


123042 

120763) 

143181) 


35  G26 
3  703 

3091 
450 


42  870 
51  236) 
44  017) 


104  960 
11782 
13  840 
43  651 
76  440 


250  673 
227  891) 
213  144) 


83  574 
2  962 


4  590 

22  506 
9412_ 

7:!  044 
7tt53UI 
68  639) 


123  042 
42  870 

250  673 
73  044 


489  629 
468  981 
470  420 
2  365  472 
2  177  149 
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Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Zar  Statistik  der  amerikanischen  Drahtindustrie. 

Di*  Vereinigten  Staaten,  einst  die  besten  Abnehmer 
des  deutschen  Eisendrahles.  haben  in  kurzer  Zeit  ihre 
Dnthtindustrie  derart  entwickelt,  daß  sie  der  deutschen 
vollständig  ebenbürtig  geworden  ist,  soweit  es  sich 
um  die  Productionsmengen  handelt.  Die  Production 
von  Eisendraht  in  den  Vereinigten  Staaten  betrug  auf 
melrische  Tonnen  berechnet*: 

im       1889       1890        1891        1892        1893  1894 

284200  369600  464300  545200  637900  545900  684200 

Es  ist  leicht  erklärlich,  dafs  gleichzeitig  Hie  Ein- 
fuhr in  starkem  Mafse  zurückgegangen  ist.  Der  ameri- 
kanische Zolltarif,  welchem  die  amerikanische  Statistik 
in  Außenhandels  in  .  den  Einfuhrausweisen  folgt, 

1884  1885  1888  1887  18B8 

metrisch 

87895     117  720     137  700     146  295     122  890 

Der  starke,  seit  1887  ununterbrochen  anhaltende 
Rückgang  hat  namentlich  Deutschland,  demnächst 
England  betroffen.  Davegen  haben  die  Lieferungen 
von  Schweden  sich  ziemlich  regelmäßig  auf  jilhrlich 
20-  bis  30000  t  gehalten  und  sind  nur  in  drei  Jahren 
11885.  1886  und  1894)  auf  15-  bis  20  000  t  gesunken. 
Der  deutsche  Antheil  wird  sehr  wahrscheinlich  in  den 
meisten  Jahren  mehr  oder  weniger  zu  niedrig  an- 
gegeben, da  deutsche  Sendungen,  entsprechend  dein 
Versendungswege,  bis  1888  wohl  zweifellos  als  hol- 
ländische, im  übrigen  wohl  auch  als  belgische  und 
englische  verzeichnet  worden  sind,  während  anderer- 
es nicht  vorauszusetzen  ist,  dafs  irgend  beträcht- 
liche Mengen  nicht  deutschen  Drahtes,  aufser  etwa 
schwedischem,  auf  deutsche  Rechnung  gesetzt  worden 
sind.  Auch  von  der  deutschen  Statistik  ist  anzunehmen, 


unterscheidet  .Drahtstähe",  deren  frühere  Grenz- 
nummer  5  durch  die  McKinley  Bill  (October  1890) 
auf  Nr.  6  der  amerikanischen  Lehre  erhöht  und  auch 
im  neuen  Tarif  so  belassen  ist*  und  , Drähte*,  zu 
welchen  in  der  Statistik  des  Aufsenbandels  auch 
Drahtseile  gerechnet  werden. 

Beide  Artikel  werden  in  den  Ausweisen  über  den 
Außenhandel  in  der  amerikanischen  Statistik  erst 
seit  1884**  besonders  aufgeführt.  Danach  ist  die 
Einfuhr  von  ,  Draht-  seit  dieser  Zeit  stets  nur  gering 
gewesen;  sie  hat  nur  zwischen  1744  t  (1885)  und 
5265  t  (1891)  geschwankt,  wovon  England  den  weit- 
aus größten  Theil,  Deutschland  nur  etwa  300  t  lieferte. 

Die   Einfuhr   von    .Drahtstäben"   hat  dagegen 
folgende  Entwicklung  durchgemacht: 
1839  1890  1891  1892  1893  1894 

81  738     63  346     51  245     44  047     44  027     25  503 

dafs  sie  die  Ausfuhr  nach  der  Union  nicht  vollständig 
ermittelt,  vielmehr  einen  Theil  derselben  Holland. 
Belgien,  England,  früher  auch  den  Zollanschlüssen 
zugerechnet  hat.  Vergleicht  man  die  von  deutscher 
Seite  angegebenen  Beträge,  indem  man  auf  Grund 
der  vom  Kaiserlichen  statistischen  Amt  veröffentlichten 
monatlichen  Nachweise  die  Ausfuhr  für  die  am  30.  Juni 
schließenden  amerikanischen  Rechnungsjahre  berech- 
net, mit  den  von  amerikanischer  Seite  angegebenen, 
so  ergiebt  sich  die  folgende  Zusammenstellung.  Wir 
setzen  in  dieselbe  die  angeblich  holländischen  Zu- 
fuhren mit  ein,  weil  schon  der  Umstand,  dafs  die- 
selben seit  1889  vollständig  aufgehört  haben,  auf  un- 
richtige Angabe  des  Ursprungslandes  in  den  Vorjahren 
hinweist. 

Es  gingen  nun  angeblich: 


1B85  188« 


1887 


1S88        183»        1890  1891 

aus  Deutschland  nach  der  metrische  Tonnen 

.  ünionaus                    39  298  47  248  61  574  80  387  47  611  30  045  15  911   12  506  9  441  11  778  8  506 

in  der  Union  ein :  ,     .  nnn  „  „„ 

aus  Deutschland  .  .  .    18  736  60  143  78  967  88  334  71451   38  656  15  527  10  937  5  351     6  099  2  365 

•  Holland    .  .  .  .    23  738  19  125  4  897     13  617       975  .  

42474  79  265  83  864  101  951  72  426 


Dies  ergiebt  allerdings  eine  nichts  weniger  als 
gönzende  Uebereinstimmung.  Aus  den  Ausfuhr- 
Mchweisen  der  in  Deutschland  wirkenden  ameri- 
kanischen Konsulate  läßt  sich  größere  Klarheit  nicht 
»Winnen,  da  diese  Draht  nicht  besonders  unterscheiden. 
Man  wird  aoer  ,joch  im  allgemeinen  die  größeren 
«Wen  als  die  richtigeren  ansehen  dürfen,  wenn  auch 
in  den  deutschen  Angaben  der  letzten  Jahr«  vielleicht 
/Ii-  I"'1  DerQcks'chtigt  ist,  der  in  der  Union  that- 
«enheh  Durchfuhr,  und  zwar  hauptsächlich  nach 
gebildet  hat.**  Der  seit  1887  eingetretene 
Ruckgang  tritt  in  den  beiderseitigen  Angaben  scharf 


Handelsstatistik  zum  erstenmal  im  Jahre  1884  be- 
sonders aufgeführt  und  zwar  mit  2528  metr.  Tonnen. 
Im  folgenden  Jahr  sank  sie  zwar  auf  2275,  hob  sich 
dann  aber  ununterbrochen  bis  auf  7448  t  im  Jahr 
1889.  Ihre  weitere  Entwicklung  ist  aus  der  folgenden 
Zusammenstellung  ersichtlich. 
Es  wurden  ausgeführt  nach: 

1S90 


Während  die  Einfuhr  immer  mehr  abgenommen 
,  •  «-^wickelte  sich  die  Ausfuhr  derart,  daß  sie 
«uUcherseits  alle  Beachtung  verdient,  wenn  auch 
™  bisher  erreichten  Beträge  gegenüber  der  deutschen 
^animiausfuhr  absolut  nur  geringe  Bedeutung  haben. 

Ausruhr  von  Eisendraht  wird  in  der  amerikanischen 

•  .Iron'  1892,  I,  p.  334,  .Stahl  und  Eisen'  1894, 
1  Jk  -     •Bu,let-of  the  Americ.  Iron  and  Steel  Assoc* 

«ort  ton  =  907  kg,  1  long  ton=  1016  kg. 
U*T^e  amerikaniscbe  Drahtausfuhr  von  Nieder- 
en ist  qnbedeutend. 


Cuba  .... 
Mexiko  .  .  • 
Canada  •  •  • 
Cenlralamerika 
Venezuela  .  . 
Columbien  . 
Engl.-Afrika  . 
Brasilien  .  ■ 
Engl.-Australien 


2199 

1513 
367 

1057 
845 
436 
847 
56 

1094 


1891 

1892 

1893 

metrische  Tonnen 

1516 

1676 

5466 

2144 

2311 

2764 

250 

391 

1734 

1528 

1452 

1561 

1316 

1089 

1137 

649 

1062 

1801 

1246 

423 

1130 

144 

671 

511 

1080 

1172 

754 

1288 

1387 

2248 

1894 

4952 
2642 
2237 
1736 
1516 
1472 
1041 
1023 


2476 


anderen   Ländern  1198  ,  

anderen^        9612  H161   11634  Wlü»  1»W0 

~^Tr  5  des  amerikanischen  National  wire  gaug- 
ist  0207  Zoll  engl..  Nr.  6  0,192  Zoll.  Bucknall  Smith. 

Trea/irLTenc»X^^ 

Statistik  schließt  am  30.  Juni. 
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Mengen  von  Ober  500  t  nahmen  1894  noch  auf 
Ecuador  und  Portorico ;  der  Absatz  nach  Argentinien, 
Uruguay  und  Chile  ist  ganz  unbedeutend.* 

In  Cuba,  Mexiko,  Centraiamerika,  Venezuela, 
Columbien  und  Ecuador  scheinen  die  Vereinigten 
Staaten  nicht  oder  nur  sehr  wenig  auf  die  Concurrenz 
Deutschlands  und  Englands  zu  treffen.  Alle  diese 
Länder  werden  sowohl  in  der  deutschen  wie  in  der 
englischen  Statistik  theils  gar  nicht,  theils  nur  mit 
äußerst  geringen  Beträgen  als  Abnehmer  von  Draht 
genannt. 

In  Canada.  Englisch-Afrika  (d.  h.  Capland),  Bra- 
silien und  Englisch-Australien  trifft  dagegen  der 
amerikanische  Drahtaul' eine  so  starkedeulschc  und  eng- 
lische Concurrenz,  dafs  er  wohl,  vielleichtmit  Ausnahme 
von  Canada,  wenig  Aussicht  auf  eine  bedeutende 
Absatzsteigerung  hat.  Nach  den  amtlichen  Ausweisen 
gingen  nämlich  in  den  Kalenderjahren*' 

nach  Englisch -  Nordamerika 

181»  1891  1892      1893  1804 

t  l           t           t  l 

aus  Deutschland .  .    6522  3540  3674  2295  6598 

,    England    .  .  .    1854  1354  2403     934  ••* 

nach  Englisch-Afrika  (bezw.  Capland) 
aus  Deutschland.  .     449    1269    1825    4448  2331 


,    England   .  .  .    7286   8237    8318  8391  5534 
nach  Brasilien 

Deutschland.  .    3229    5039    4714  4280  (5919 

,    England   .  .  .    1290    1826    1203  794  1217 

nach  Englisch-Austral  ien 
aus  Deutschland .  .  17872  31345  28987  19601  26880 
,    England   .  .  .  24242  35504  16838  10717  9979 

Die  Durchschnittspreise,  welche  die  amerikanische 
Statistik  dem  ausgeführten  Draht  zuschreibt,  haben 
sich  im  Laufe  der  Zeit  so  bedeutend  ermäßigt,  dafs 
ihre  Veränderung  wohl  nur  durch  Aenderung  der 
durchschnittlichen  Beschaffenheit  der  ausgeführten 
Waaren  sich  erklären  läfsl.  Sie  betrugen  nämlich 
für  eine  metrische  Tonne  1890  341,  1891  324  1892 
308,  1893  2G1,  1894  226  **,t  während  deutscherseits 
angesetzt  wird  für  nicht  verkupferten  u.  s.  w.  Draht 
128,  130,  125.  125,  111,9  ,H  und  für  verkupferten 
u.  s.  w.  158,  155,  150,  150,  145  H. 

Aus  der  englischen  Statistik  ergiebt  sich  für  die 
gleiche  Zeit  der  durchschnittliche  Werth  des  aus 
England  ausgeführten  Drahtes,  allerdings,  wie  oben 
erwähnt,  cinschlierslich  Drahtarbeiten,  für  eine  metrische 
Tonne  zu  354,  341,  337,  352,  359  ^. 

Chemnitz.  M.  Diezmann. 


Schwedisches  Elsenerz. 

Die  Slaatseisenhahn  zwischen  Cellivara  und 
Svarlön  vereinnahmte  im  vorigen  Jahre  für  die  Be- 
förderung von  G 1 8  882  t  Eisenerz  zum  Satze  von 
3,70  Kronen  eine  Fracht  von  2289157  Kronen,  wo- 

*  In  den  ersten  drei  Vierteln  des  Rechnungsjahres 
1895  hat  die  amerikanische  Drahtausfuhr  19941  l  gegen 
12169  t  m  der  entsprechenden  Zeit  des  Vorjahres  be- 
fragen, während  die  Einfuhr  von  Drahtstäben  von  19474 1 
auf  18  289  t  zurückgegangen  ist.  Herkunfts-  und  Be- 
stimmungsländer werden  in  den  vorläufigen  Ausweisen 
nicht  angegeben. 

Vfti?ie,  enfc*li"hen  Anßal>en  in  englischen  Tonnen 
zu  1016  kg  umfassen  Telegraphendraht  nicht  mit, 
dagegen  Drahtarl.eiten. 

***  In  den  vorläufigen  Ausweisen  nicht  angegeben, 
t  In  den  ersten  drei  Vierteln   des  laufenden 
Rechnungsjahres  196  Jl. 


durch ,  einschliesslich  der  übrigen  Bahneinnahmen 
von  415  000  Kronen,  eine  Verzinsung  von  S'/i  % 
des  Baukapitals  erzielt  wurde.  Da  die  Gellivara-Erz- 
felder- Actiengesellschafl  im  vorigen  Jahre  nicht  in 
der  Lage  war ,  eine  Dividende  zu  vertheilen ,  so  bat 
die  Regierung  auf  Antrag  der  Gesellschaft  die  Fracht 
auf  3,20  Kronen  für  die  Tonne  herabgesetzt,  falls 
600000  t  jährlich,  und  auf  3  Kronen,  falls  700000  l 
Erz  mit  der  Bahn  verladen  werden. 


Elnfnhr  spanischer  Ente  in  Deutschland. 

Arn  1.  Juli  tritt  die  auf  Antrag  des  Reichstags 
beschlossene  Aenderung  des  Kanipfzollparagraphen  (§  Ii) 
des  Deutschen  Zolltarifgesetzes  vom  Jahre  1879  in 
Kraft,  wodurch  die  Reichsregierung  ermächtigt  wird, 
auf  zollpflichtige  Waaren,  die  aus  Staaten  kommen, 
welche  deutsche  Schiffe  oder  Waaren  deutscher  Her- 
kunft ungünstiger  behandeln,  als  diejenigen  anderer 
Staaten,  einen  Zollzuschlag  bis  zu  100  %  der  tarif- 
mäßigen Eingangsabgabe  — *  statt  der  bisherigen 
50  %  —  zu  legen,  sowie  ferner,  unter  der  gleiche.! 
Voraussetzung,  tarifmäfsig  zollfreie  Waaren  einem 
20  procentigen  Werthzoll  zu  unterwerfen.  Der  Be- 
schlufs  des  Reichstages,  der  Regierung  eine  so  weit- 
gehende Vollmacht  zu  ertheilen,  verdankt  seine  Ent- 
stehung dem  gegenwärtigen  Zollkriege  mit  Spanien, 
und  zwar  namentlich  der  Thatsachc,  dafs  ein  grofser 
Theil  unserer  Einfuhr  aus  Spanien  in  zollfreien  Artikeln 
besteht.  Spanien,  mit  dem  wir  seit  länger  als  Jahres- 
frist einen  wirtschaftlichen  Krieg  führen,  ist  bekannt- 
lich in  hohem  Mafse  an  der  Einfuhr  von  rohen  Erzen, 
Korkholz  u.  s.  w.  nach  Deutschland  betheiligt  Diese 
Artikel  sind  nach  unserem  Tarif  zollfrei  und  konnten 
daher,  nach  der  bisherigen  FasMung  des  Kanipfzoll- 
paragraphen, nicht,  wie  z.  B.  Wein,  Südfrüchte,  Kork- 
stopfen, mit  Zollzuschlägen  belegt  werden.  Vielfach 
wird  erwartet,  dafs  die  Reichsregierung  von  der  ihr 
jetzt  erlheilten  Vollmacht  Gebrauch  machen  und  die 
spanischen  Eisenerze  alsbald  einem  20  procentigen 
Werthzoll  unterwerfen  werde. 

Nach  der  amtlichen  Handelsstatistik  sind  im  Jahre 
1893  aus  Spanien  mehr  als  11  Millionen  Doppelcentner 
Erze  im  Werthe  von  über  18  Millionen  Mark  nach 
Deutschland  eingeführt  worden,  darunter  allein  8  778  275 
Doppelcentner  Eisenerze  im  Werthe  von  12728000 
Für  das  Jahr  1894  weist  die  Statistik  sogar  eine  Ein- 
fuhr von  13  244  707  Doppelccntnern  spanischer  Eisen- 
erze nach,  deren  Werth  also  nahezu  20  Millionen 
Mark  betragen  würde.  An  der  Hand  dieser  Zahlen 
wird  darzuthun  versucht,  welches  Interesse  Spanien 
an  seinem  Export  von  Erzen  noch  Deutschland  habe; 
dadurch,  dafs  die  Einfuhr  von  Eisenerzen  aus  Spanien 
durch  einen  Kampfzoll  inhibirt  wird,  glaubt  man  dem 
spanischen  Montangeschäft  einen  Absatz  im  Werthe 
von  20  Millionen  Mark  zu  entziehen. 

Dabei  wird  aber  übersehen,  dafs  die  vorstehen- 
den Ziffern  den  Werth  darstellen,  den  die  Erze  beim 
Eingang  in  das  deutsche  Zollgebiet  haben,  und  dafs 
also  die  sehr  beträchtlichen  Transportkosten  und 
Spesen  vom  spanischen  Hafenplatz  bis  zu  der  deutschen 
Eingangsstelle  —  die  überdies  zum  grofsen  Theil  der 
deutschen  Schiffahrt  zu  gute  kommen  —  mitgerechnet 
sind.  Der  Nulzen  Spaniens  an  seiner  Ausfuhr  nach 
Deutschland  bleibt  also  jedenfalls  um  ein  Bedeutendes 
hinter  den  angerührten  amtlichen  Werthzahlen  zurück, 
und  es  fragt  sich  noch  sehr,  ob  nicht  der  Verlust, 
der  durch  die  Belegung  der  spanischen  Erzeinfuhr 
mit  Kampf/.öllen  die  deutsche  Metallindustrie  und  See- 
schiffahrt treffen  würde,  grfifser  wäre,  als  der  Schaden, 
den  Spanien  zu  erleiden  hätte.  Aufserdem  dürfte 
abrr  die  Einfuhr  aus  Spanien  im  vergangenen  Jahr 
gar  nicht  so  grofs  gewesen  sein,  als  die  amtlich  nach- 
gewiesene Menge  ausmacht;  wahrscheinlich  bleibt  die- 
selbe bedeutend  hinter  der  Ziffer  von  13244707  Doppel- 
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cenüiern  zurück,  und  die  Einfuhr  von  schwedischen 
Erzen  wird  sich  entsprechend  erhöhen.  In  dieser 
Beziehung'  würde  ein  Kampfzoll  auf  die  spanischen 
Erze  künftig  lediglich  ein  genaueres  Bild  üher  die 
Hinfuhr  aus  Spanien  bewirken. 

Nach  der  Stellung,  die  seiner  Zeit  der  Reichs- 
jthilisecrelär  dem  Antrage  des  Reichstages  gegen- 
über eingenommen  hat,  ist  anzunehmen,  dafs  die 
Reiclisregierung  von  der  ihr  durch  die  neue  Fassung 
de  Kampfzollparagraphen  ertheilten  Vollmacht  bis 
auf  weiteres  keinen  Gehrauch  machen  wird,  was  wir 
auch  durchaus  als  den  dabei  in  Betracht  kommenden 
Verhältnissen  entsprechend  erachten. 


Eiseneinfuhr  nach  N'ensüdwales. 

Die  Einfuhr  von  Roheisen  nach  Neusüdwales 
blieb  fast  um  die  Hälfte  gegen  die  Vorjahre  zunick. 
Die  dorligen  Eisengießereien  hatten  weniger  Redarf, 
Joch  verhinderte  die  geringere  Zufuhr  ein  Fallen  der 
Preise.  Im  Hafen  von  Sydney  wurden  3342  t  Roh- 
eisen eingeführt  gegen  6982  t  im  Vorjahre.  Die  Ein- 
fuhr an  verzinktem  Eisenblech  hat  sich  zwar 
gegen  das  Vorjahr  etwas  gehoben,  aber  die  Preise, 
die  anfänglich  mit  18J;<  und  19  £.  f.  d.  Tonne  ein- 
fallen, gingen  bald  herab  und  fielen  bis  auf  17  £. 
Im  Hafen  von  Sydney  wurden  23  575  Kisten  eingeführt, 
gegen  19463  im  Vorjahre.  Die  Einfuhr  an  Zaun- 
draht  hatte  gegen  das  besonders  ungünstige  Vor- 
jahr eine  geringe  Steigerung  aufzuweisen.  Es  wurden 
im  Hafen  von  Sydney  12473  t  gelandet  gegen  11  734  t 
im  Vorjahre.  Stacheldraht  wurde  meist  aus 
den  Vereinigten  Staaten  eingeführt.  In  cmaillirten 
Eisen fahricalen  halte  sich  die  deutsche  Waare 
einen  guten  Platz  gesichert.  Neuerdings  soll  aber  in- 
folge der  gedrückten  Preise  die  Qualität  etwas  heran- 
gegangen sein,  was  die  britische  Waare  wieder  mehr 
in  dem  Vordergrund  gestellt  hat.  Die  Einfuhr  an 
Weifsblech  hat  sich  um  fast  75  %  gesteigert,  die 
Preise  zeigen  demgemäfs  eine  weichende  Tendenz. 
Die  Einfuhr  von  Drahtnägeln  wird  für  den  Hafen 
von  Sydney  auf  37  780  Packen  angegeben. 

(„DeuUfhci  HnndolsarchiV  1805,  Seile  207.) 

Sehachtfördersellc 

aus  Patent-  oder  Extra-Tiegelstahl  mit  180  kg  Festig- 
keit a.  d.  i|mm  werden  gegenwärtig  auf  dem  Kaiser 
rranz-Josefs-Schacht  in  Pribram  verwendet.  Die 
•Seile  sind  als  Hundseile  construirl  und  bestehen  aus 
45  Drahten.  Um  möglichst  grofse  Biegsamkeit  zu 
«langen,  besitzen  die  Litzen  keine  Draht-,  sondern 
eine  Hanfeinlage  als  Seele,  und  mit  Rücksicht  auf 
'he  sehr  bedeutenden  Teufen  der  Pribramer  Schächte 
'.über  1000  m)  sind  alle  dort  verwendeten  Förderseile 
^rjungl  hergestellt,  und  zwar  nimmt  der  Durchmesser 
von  oben  nach  unten  von  29,5  auf  23,5  mm  ah. 
yolzdem  hetrSgt  das  Gewicht  des  1250  m  langen 
ffirdcrseiles  2439  kg.  Die  Seil  Verjüngung  selbst  ist 
im  vorliegenden  Falle  nicht  durch  Aenderung  der 
Oralilzahl,  sondern  dadurch  herbeigeführt  worden, 
^fs  das  oberste  800  m  lange  Seilstück  aus  Draht 
JT-  25  der  deutschen  Millimeterlehre  besteht,  dann 
Wg«n  200  m  lange  Seilparticcn  aus  Draht  von  Nr.  24, 
«  »n<i  22  und  schließlich  kommt  noch  ein  350  m 
arifc'cs  Seilstück  aus  Draht  Nr.  21.  Am  oberen  Ende 
■xh-agl  die  Bruch fesligkeit  des  Seiles  42  411  kg,  am 
gieren  Ende  nur  29925  kg.  Ebenso  ist  auch  die 
legungg.  U0(j  Dehnungsspannung  entsprechend  den 
Kh?  i  i  ver?chieden  grofs.  Die  durchschnittliche 
wiriebsdauer  dieser  Seile  hat  sich  zu  36,6  Monaten  und 
■J  ^»"•'»»chnittliche  Nutzcffect  zu  87  395  347  527  mkg 
hi  •,ndies  sind  die  günstigsten  Ergebnisse,  die 
mini'?  Prbram  erreicht  wurden.  Wie  Carl  Haber- 
mann in  der  .Oesterreichischen  Zeitschrift  für  Berg- 


und  Hüttenwesen*  1895,  S.  193  u.  f.  nachgewiesen 
hat,  nimmt  mit  besser  werdender  Drahtqualität  die 
Dauer  und  Leistung  der  Förderseile  wesentlich  zu. 
hingegen  vermindern  sich  die  für  100  kg  Last  und 
1000  m  Teufe  entfallenden  Seilkosten.  Aus  der  nach- 
stehenden Tabelle  ersieht  man,  dafs  bei  dem  englischen 
Draht  bei  gleichbleibender  Zähigkeit  gegen  Biegung 
die  Bruchfestigkeit  gestiegen  und  die  Zähigkeit  gegen 
Torsion  wesentlich  besser  geworden  isL  Auch  der 
deutsche  Draht,  der  im  Jahre  1890  gegen  den  eng- 
lischen noch  sehr  zurückstand ,  hat  denselben  in 
Bezug  auf  Zähigkeit  gegen  Riegung  nahezu  erreicht. 
Hinsichtlich  seiner  Zähigkeit  gegen  Torsion  steht  er 
jedoch  noch  hinter  dem  englischen  Draht  zurück. 
Heide  Sorten  aber  sind  sehr  empfindlich  gegen  Rost 
und  Stöfse. 


Brurh- 
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Eiserne  Branpranneu 

sind  vielfach  in  Mifscredit  gekommen,  weil  manche 
schon  nach  kurzem  Gebrauch  undicht  geworden  sind. 
Es  liegt  dies  indessen,  wie  Ingenieur  Goal  ich  in 
.der  Wochenschrift  für  Hrauerei"  an  Hand  von  Zeich 
nungen  und  Berechnungen  nachgewiesen  hat,  in 
vielen  Fällen  nur  an  der  mangelhaften  Bauart  und 
nicht  etwa  daran .  dafs  das  Eisen  ein  ungeeignete* 
Material  für  Dachpfannen  ist.  Richtig  constnnrle 
eiserne  Rraupl'annen  halten,  wie  auch  Oheringenieur 
Walter  bestätigte,  sehr  lange,  manche  sind  schon 
über  20  Jahre  lang  im  Gebrauch ,  und  man  sollte 
daher  Construetionsfehler  nicht  als  Agitalionsmittel 
für  ein  anderes  Material  (Kupfer)  benutzen. 


Prelsansschreibcn. 

Zum  Zweck  der  Erlangung  von  Gonstructionen 
einer  Schutzvorrichtung,  durch  welche  verhindert  wird, 
dafs  die  Finger  der  Arbeiter  durch  die  bewegten  Prefs 
Stempel  der  Excenler-,  Schrauben-  und  rrictions- 
pressen,  sowie  durch  den  Hären  an  Fallhammcrn  ver- 
letzt werden,  hat  der  Vorstand  der  Secl.on  \  der 
Rheinisch-westfälischen  Maschinenbau-  und  kleineisen- 
industrie-Berufsgenossenschalt  in  Remscheid  mehrere 
Preise  von  50  bis  200  ,*  im  Gesammtwerth  von 
500       ausgesetzt.  ., 

Die  Vorrichtungen  müssen  an  vorhandenen  Ma- 
schinen he.p.em  anzubringen  sein,  wobei  in  erster 
Linie  die  in  der  Kleineisenindustrie  benutzten  in  iu- 
trächt  kommen.    Zugelassen  zur  Preisbewerbung  sind 
i  fe  den  Bedingungen  entsprechende  Gonstructionen, 
g  eichSl  ob  dieselben  bereit*  bekannt  und  in  An 
endung  sind  oder  nur  in  Modellen  *«*)*™f£ 
vorliegen.    Die  Einsendung  der  Darstel  ung    er  Vor 
richtung  hat  bis  zun.  1.  November  189o  an  den  \o, 
stand  der  genannten  Section  zu  erfolgen,  von  dem 
auch  die  näheren  Bedingungen  zu  erfahren  sind. 
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Büch  erschau. 


Der  Nord- Ostseekanal  und  die  elektrische  Beleuchtung 
desselben. 

Wennzwar  die  Literatur,  welche  zur  Eröffnungs- 
feier des  Nordo.slseeknnals  erschienen,  wahrlich  nicht 
klein  ist,  so  ist  es  uns  trotzdem  angenehme  Pflicht, 
auf  eine  Schrift  hinzuweisen,  welche  von  C.  Cocrper, 
dem  Uirector  der  Act -Ges.  .Helios*  in  Köln,  soeben 
erschienen  ist.  Das  mit  einer  Karte  und  zahlreichen 
Abbildungen  versehene  Werk  in  Hoehoctavformat 
pieht  einen  gedrängten  Ueherbliek  (Iber  das  Zustande- 
kommen der  die  Ausführung  sichernden  Vorgänge, 
die  Zusammensetzung  der  Bauverwaltung,  den  Bau- 
und  die  Verkehrsverhaltnisse  des  Kanals  und  last 
not  least  seiner  elektrischen  Beleuchtung.  Letztere 
ist,  wie  wir  in  weiteren  Kreisen  als  bekannt  voraus- 
setzen dürfen,  durch  die  Gesellschaft  .Helios"  in 
Köln-Ehrenfeld  ausgeführt  worden  und  ist  diese  damit 
einer  Leistung  gerecht  geworden,  wie  eine  solche 
zuvor  noch  nie  gestellt  worden  war.  Auf  einer  Ent- 
fernung von  98,6  km  war  eine  grolse  Zahl  hinter- 
einander liegender  Lampen  mit  Sicherheit  und  Wirt- 
schaftlichkeit zu  betreiben.  Diese  schwierige  Aufgabe 
wurde  in  der  Weise  gelöst,  dafs  an  den  beiden  End- 
punkten neben  den  dort  für  den  Schleusenbetrieb 
befindlichen  Centralmaschinen-Anlagen  die  elektrischen 
Maschinenanlagen  eingerichtet  wurden,  deren  jede 
zwei  langsam  laufende  Dampf- Dynamomaschinen  von 
je  2lt0  elT.  HP  enthält.  Die  Wechselstrommaschine  hat 
2000  Volts  Spannung,  welche  durch  Hochtransformirung 
auf  7500  Volts  bei  den  Lampen  gebracht  wird. 
Letztere,  250  Stück  in  jeder  Abtheilung,  sind  durch- 
weg Glühlampen  von  je  25  Kerzenstarken. 

Mit  Freuden  stellen  wir  fest ,  dafs  auch  dieser 
wichtige  Theil  des  gewaltigen  Unternehmens  zur  voll- 
kommenen Befriedigung  ausgefallen  ist,  eine  Thatsache, 
welche  der  ausführenden  Fabrik  zur  hohen  Ehre 
gereicht.  ^ 

Wohlfahrts-Einrichtungen  des  Emaillirwerks  der 
Firma  Hermann  Wupperman  in  Pinneberg 
(Hohlein). 

Dank  der  zielbewußten  Energie  ihres  Inhabers 
hat  sich  diese  Fabrik  in  verhältnifsmäfsig  kurzer  Zeit 
aus  kleinen  Anfängen  zu  einem  grofsen,  wohlberufcnen 
Etablissement  aufgeschwungen.  Das  vorliegende,  reich 
ausgestattete  Buch,  welches  seine  Entstehung  wieder- 
holten Wünschen  aus  theilnehmenden  Kreisen  ver- 
dankt, beweist,  dafs  trotz  des  Umstandes,  dafs  die 
lirma  erst  auf  ein  jugendliches  Aller  zurückblickt 
und  daher  naturgemäfs  durch  den  Aufbau  und  die 
Einrichtung  der  ausgedehnten  Fabrikanlagen  stark  in 
Anspruch  genommen  war,  dennoch  Zeit  gefunden  hat, 
sich  der  Wohlfahrt  ihrer  Angehörigen  in  intensiver 
Heise  zu  widmen,  weit  über  das  Mafs  hinaus,  das 
durch  die  Gesel 


zgebung  gelegt  ist.  Neben  der  Betriebs- 
Krankenkasse  und  den  Einrichtungen  für  Unfall-,  In- 
vabdiläts-  und  Altersversicherung  begehen  auf  der 
.  »ppermanachen  Fabrik  zur  Zeit  noch  an  Wohlfahrts- 
einrichtungen : 

eine  Familien-Kranken-  und  Sterbekasse, 
welche  sich  zur  Aufgabe  gestellt  hat,  den  Familien- 
angehörigen der  Arbeiter  ärztliche  Hülfe  und  Arzneien 
Terner  Sterbegelder  in  Höhe  von  10  bis  80  ,#  zu  ge- 
währen. Der  freiwillige  Beilrag  beträgt  .30  bezw.  10  A 
lur  die  W  oche.  Von  der  Einrichtung  machen  zur  Zeit 
34  zahlende  Mitglieder  mit  523  Versicherten  Gebrauch- 


eine  Arbeiter-Unterstützungskasse  zur  Beibülfe 
bei  Hülfsbedürfligkeil;  Belohnung  für  Dienst- 
treue, welche  in  300  tM  Geschenk  an  solche  Mädchen 
besteht,  die  6  Jahre  auf  der  Fabrik  thälig  waren; 
ein  Anstaltshaus  mit  Warteschule.  Näbcursu«,  Speise- 
sälen, Bibliothek  u.  s.  w.;  eine  Beamten- Versiche- 
rung; eine  Kaffeekflche,  in  welcher  V'jI  Kaffee 
mit  Milch  für  2\'s  $  verabreicht  werden;  Arbeiter- 
wohnungen nebst  Pachtland,  Turnhalle,  haus- 
wirthschaftlicher  Unterricht  und  Miethe-Sparkasso. 

Die  Einrichtungen  gereichen  dem  Fabrikinhaber 
zu  hoher  Ehre.  Sehr. 


Statistisches  Jahrbuch  für  das  Deutsche  Reich. 
Herausgegeben  vorn  Kaiserl.  Statistischen 
Amt.  16.  Jahrgang  1895.  Berlin  1895, 
Verlag  von  Puttkammer  &  Mühl  brecht. 

Im  vorliegenden  Band  des  Statistischen  Jahrbuchs 
schliefsen  sich  die  einzelnen  Tabellen  an  diejenigen 
des  vorigen  Jahrgangs  an  und  bilden  eine  Fortsetzung 
derselben;  nur  im  Abschnitt  I  .Gebiets- Eintheilung 
und  Bevölkerung"  sind  Aenderungen  prfolgt,  um  den 
reichen  Stoff  der  Bevölkerung  -  Statistik  aus  ver- 
schiedenen Gesichtspunkten  zeigen  zu  können.  An 
Bereicherungen  des  Materials,  gegenüber  den  früheren 
Jahrgängen,  sind  zu  erwähnen:  im  Abschnitt  II 
(Bewegung  der  Bevölkerung)  ist  eine  Uebersicht  über 
die  Eheschliefsungen.  Geburten  und  Sterbefälle  seit 
1841  hinzugefügt;  im  Abschnitt  VII  (Verkehr)  eine 
solche  über  die  Länge  und  Schiffbarkeit  der  Wasser- 
strafsen ;  im  Abschnitt  XI  (Verbrauchs-Berechnutigon) 
eine  Berechnung  über  den  Verbrauch  von  Gptreide 
und  Kartoffeln;  und  als  ein  ganz  neuer  Abschnitt 
(XVIII)  werden  meteorologische  Nachweise  gebracht, 
die  in  knappster  Form  die  wichtigsten  Factoren  der 
Witterung,  welche  auf  die  Ernten  und  die  Gesundheits- 
verhältnisse von  Einflufs  sind,  hehajideln.  An  gra- 
phischen Darstellungen  sind  fünf  beigefügt,  von  denen 
vier  zu  Abschnitt  VIII  (Auswärtiger  Handel)  Illu- 
strationen geben  und  die  fünfte  zu  Abschnitt  XIII 
(2.  Criminalstatistik)  das  Anlheilsverhältnifs  der  Delicts- 
arten  an  der  Gesammt-Criminalit&t  veranschaulicht. 

Wir  können  nicht  umhin,  auch  diesen  neuesten 
Jahrgang  des  überaus  reichhaltigen  Statistischen  Jahr- 
buchs für  das  Deutsche  Beich  aufs  wärmste  zu 
empfehlen. 

Firnifa,  Rostschutzmittel  nebst  Normen  für  die 
Behandlung  von  Eixenconstructionen  cor  dm 
Anstrich  unter  besonderer  Berücksichtigung  des 
Dr.  Grafschen  ozonisirten  Leinölfirnisses,  sowie 
der  Dr.  Grafschen  Schuppenponzerfarben. 

Diese  G2  Seiten  starke  Schrift,  in  welcher  die 
bekannte  Firma  Dr.  Graf  &  Co.  in  Berlin-Friedrichs- 
berg ein  reichhaltiges  Material  nicht  nur  über  ihre 
Fabricate  und  deren  z.weckmäfsige  Verwendung,  sondern 
auch  eine  übersichtliche  Zusammenstellung  der  An- 
gaben über  wissenschaftliche  Prüfung  des  Werths  von 
Anstrichen,  über  Ausführung  derselben  und  Berech- 
nung der  Flächengröfsen  aus  den  Gewichtszahlen  der 
Eisenbauton.  um  hiernach  die  Färb-  und  Firnifsmengcn 
berechnen  zu  können,  zusammengestellt  hat,  wird  von 
der  herausgebenden  Firma  Interessenten  unentgeltlich 
zur  Verfügung  gestellt. 


Digitized  by  Google 


).  Juli  1895. 


Industrielle  Rundschau. 


Stahl  und  Bisen.  647 


Industrielle  Rundschau. 


Deutsch-  Amerikanisch«  Maschinen  •Gesellschaft 
zn  Frankfurt  am  Main. 

D*r  Bericht  des  Vorstandes  über  das  sechste 
(ieschäftsjabr  1894  lautet  im  wesentlichen  wie  folgt: 
.Die  Erwartungen  auf  eine  Besserung  des  Ge- 
schäftsgangs und  einen  günstigeren  Jahresabschlufs, 
Jenen  wir  im  vorigen  Jahresbericht  Ausdruck  ver- 
liehen, haben  sich  zu  unserer  Freude  verwirklicht. 
Der  Umsatz,  der  höchste  seit  dem  Bestände  des  Ge- 
schäfts, stieg  auf  986  599,05  JL  und  der  Bruttogewinn 
-  ausschließlich  des  Vortrags  aus  I89;J  —  auf 
164282,57  *4?.  Es  erschien  uns  geboten,  gröfsere  Ab- 
schreibungen bezw.  Rückstellungen  vorzunehmen,  die 
sich  insgesammt  auf  89  123,37  ^  belaufen,  wonach 
unter  Hinzurechnung  des  Vortrags  aus  1893  mit 
507,97  t«  ein  Reingewinn  von  75  667,17  Jt  verbleibt. 
Die  Geschäftslage  ist  immer  noch  eine  recht  schwierige 
und  erfordert  grobe  Anstrengungen  und  Aufwendungen. 
ln«ere  Betriebe  sind  jedoch  angemessen  beschäftigt 
und  die  Aussichten  für  das  laufende  Jahr  den  Um- 
ständen nach  befriedigende,  zumal  die  in  früheren 
Berichten  erwähnten  neuen  Constructionen  sich  mehr 
und  mehr  einzuführen  scheinen." 

Bezüglich  der  Verwendung  des  Heingewinns  — 
ausschhefslich    des  Gewinnvortrags    aus   1893  von 

507,97  „M  -  im  Betrage  von   75 159,20  Jl 

wird  Folgendes  beschlossen: 
Dotirung  des  gesetzlichen  Re- 
servefonds mit  5  %    .  .  .  3757,96^ 
f  «  Dividende  auf  920000  ,H  86800.-  , 
10  %  Tantieme  für  den  Auf- 

.Slcbh>rath   3460,12  , 

Re  Tantiemen   .  3087.12  .  47105,20  , 


Gewinnvortrag  aus  1893 


J054,~ 
507,9'i 


285fil,97c# 

welche  wie  folgt  zu  verwenden  sind : 
AU  Gratification  für  Beamte  2000,-^ 
Als  Zuwendung  an  d.  Arbeiter- 

Uriterstützungsronds    .  .  .  2000,—  , 
Als  Dotirung  d.  Specialreserve  24000,-  .  28000  -  . 


»uf  neue  Rechnung. 


und  restliche     561, 97 M 


DttweldorMUtingrer  Röhrenkesselfabrlk 
vorm.  Dürr  &  Co.  in  Kätingen. 

Dem  Geschäftsbericht  des  Vorstands  entnehmen  wir: 
II  r\  or'eBunK  des  Rechnungsabschlusses  vom 
on  ece!nl)er  1894  -  des  sechsten  Betriehsjahres 
^ns<Ter  Gesellschaft  —  sind  wir  zu  unserem  Bedauern 
s*nöthigt  hervorzuheben,  dafs  das  Jahr  im  allgemeinen 
'»  wenig  befriedigende  Ergebnisse  finanzieller  Natur 
»«'weist  und  die  daran  geknüpften  berechtigten  Er- 
*artungen  nach  vielen  Richtungen  hin  unerfüllt  ge- 
'»«•d  hat.  Die  Ursachen  davon  liegen  allerdings 
'p. .und  bestehen  wesentlich  in  der  allgemeinen,  un- 
l,,3.en  Geschäftslage,  die  zu  Neuanlagen  wenig  er- 
uni \T'  EntschlQsse  zu  Neubestellungen  zurückhält 
iran  arDeitsbedürftige  Kesselindustrie  häufig  zu 
^",UDW,rü,scbafllichen  Angeboten  treibt.  Hierdurch 

aedVfl  wnaturBemäfs  die  Preise  'mmer  weiter  herab- 
und  durch  diesen  Umstand,  sowie  durch 
»ai.  j  Beschäftigung  wurde  unser  Umschlag 

»«jähr  um  25  %  verringert    Trotz  dieser 
jMrfrenhchen  Verhältnisse  haben  wir  uns  nicht  be- 
^«n,  unser  bewährtes  Kesselsyslem  in  der  an- 


erkannt solidesten  Weise  auszuführen,  erwartend,  dafs 
die  Früchte  davon  nicht  ausbleiben  werden.  Zum 
Theil  sind  dieselben  auch  bereits  erkennbar  geworden, 
indem  in  der  seit  dem  1.  Januar  1895  verflossenen 
Zeit  die  Beschäftigung  nicht  nur  erheblich  gesteigert 
ist,  sondern  auch  die  Preise  besser  geworden  sind. 
Wir  rechnen  denn  auch  mit  Zuversicht  auf  ein  gün- 
stigeres Ergebnifs  des  laufenden  Geschäftsjahres.  Ein 
mehr  erfreuliches  Bild  als  die  allgemeine  Geschäftslage 
bietet  das  von  uns  als'  Specialzweig  cultivirte  Schiffs- 
kesselgeschäft.  Hier  können  wir  durch  unser  eigenes 
patentirtes  System  auf  stetig  wachsende  Erfolge  hin- 
weisen. Immer  weitere  Kreise  von  Interessenten  und 
Fachmännern  haben  sich  mit  demselben  befreundet 
und  erkennen  an,  dafs  unsere  Kessel  allen  Anforderungen 
entsprechen,  welche  die  Schiffahrt  erfordert:  geringes 
Gewicht,  kleiner  Raumbedarf,  einfache  Bedienung, 
erleichterte  Möglichkeit  Reparaturen  vorzunehmen, 
hohe  Verdampfungsziffer  bei  Erzeugung  beliebig  hoch 
gespannten,  trockenen,  überhitzten  Dampfes.  Für  diesen 
Geschäftszweig  erwiesen  sich  unsere  für  Landkessel 
berechneten  Einrichtungen  und  Anlagen  in  Ratingen 
als  nicht  genügend,  und  wir  muteten  uns  entschliefsen. 
an  eine  Anlage  am  Rhein  zu  denken,  welche  uns  in 
den  Stand  setzt,  den  voraussichtlich  grofsen  An- 
forderungen, die  an  uns  herantreten  werden,  genügen 
zu  können.  Eine  solche  bot  sich  uns  an  dem  neuen 
Rheinhafen  bei  Düsseldorf  in  einer  Weise  dar,  die 
günstiger  kaum  gedacht  werden  kann.  Dank  dem  ge- 
neigten Entgegenkommen  der  Vertretung  der  Stadt 
Düsseldorf  sind  alle  entgegenstehenden  Schwierigkeiten 
überwunden  worden,  und  das  neue  Etablissement,  an 
günstigster  Stelle  des  Rbeinhafcns  gelegen,  konnte 
schon  im  December  1894  in  Betrieb  gesetzt  werden. 
Dasselbe  gestattet  nicht  nur  die  zweckmäßige  Her- 
stellung und  den  Einbau  der  Schiffskessel,  sondern 
gewährt  die  Möglichkeit  aller  vorkommenden  Schiffs- 
reparaturen. Durch  die  Eirichtung  der  Fabrik  in 
Düsseldorf  und  den  damit  verknüpften  vergröfaerten 
Betrieb  halten  wir  es  für  nothwendig,  unser  Actien- 
kapital  zu  vergröfsern,  und  befindet  sieb  ein  dem- 
entsprechender  Antrag  auf  der  Tagesordnung  unserer 
demnächstigen  Generalversammlung. 

Das  Gewinn-  und  Verlustconlo  weist  aufser  dem 
Vortrag  aus  1893  einen  Reingewinn  für  1894  auf  von 
44312,42  JK.  Hiervon  sind  statutgemäfs  zu  kürzen: 
5  %  für  den  gesetzlichen  Reservefonds  =  2215,62 
4%  Dividende  von  1020  000  »«  =  40  800  ,M  bleibt 
1296,80  J(.\  zuzüglich  Vortrag  aus  18l;3  7586,69  *S, 
wovon  noch  statutgemäfs  zu  kürzen  die  Tantieme  für 
den  Aufsichlsrati]  mit  5000  so  dafs  ein  Said.)  von 
3883,49       auf  neue  Rechnung  vorzutragen  bleibt." 


Rheinisch-westfälisches  Kohlensjndicat. 

Ueber  die  am  26.  Juni  in  Essen  abgehaltene 
Versammlung  der  Zechenbesitzer,  auf  deren  Tages- 
ordnung die  dritte  Lesung  des  Vertrags,  betr.  die  Ver- 
längerung des  Verbandes,  stand,  berichtet  die  ,k.  /..  : 
Zeche  Bismarck  halte  verlangt,  dafs  den  neuen 
Schächten  neben  der  zugebilligten  Förderung  von  400  l 
täglich  eine  Zunahme  von  5  %  in  den  ersten  funl 
Jahren  und  hernach  von  7'/«  %  gewährt  werde.  Dm* 
Vorbehalt  wurde  als  völlig  unannehmbar  bezeichnet 
und  der  Vertreter  der  Zeche  durch  die  gemacht« 
Darlegungen  zu  der  Erklärung  bewogen,  dafs  er  bei 
seinem  Grubenvorstand  VerzichUeislung  auf  diesen 
Anspruch  befürworten  wolle.  Ferner  gab  der  Vertreter 
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der  Zeche  Schlägel  und  Eisen,  die  der  Verlängerung 
nur  unter  der  Bedingung  halte  zustimmen  wollen, 
dar«  ihr  eine  Erhöhung  der  Förderung  um  120  000  t 
wegen  Errichtung  einer  neuen  Schachtanlage  zugesagt 
würde,  nach  eindringlichem  Hinweis  auf  die  Un- 
annehtnharkeit  auch  dieses  Verlangens  die  Erklärung 
ah,  dafs  er  die  Aufhebung  des  Beschlusses  hei  seiner 
Gewerkschaft  beantragen  würde.  Die  Zeche  hat  es, 
wie  hervorgehoben  wurde,  in  der  Hand,  durch  recht- 
zeitige Anmeldung  ihres  .Schachtes  11  als  Doppelschacht 
unter  dem  jetzigen  Vertrage  sich  die  gewünschte  Ver- 
mehrung dir  Förderung  zu  sichern,  sobald  sie  nach- 
weist, dafs  diese  Aenderung  der  Betriebsanlage  binnen 
der  vorgesehenen  Frist  zur  Ausrührung  gelangen  wird, 
lieber  den  ferneren,  vorher  streitigen  Punkt,  betr.  die 
Dauer  des  neuen  Vertrags,  wurde  die  schon  in  Aus- 
sicht gestellte  Verständigung  erzielt,   wonach  eine 


!  Kündigung  des  auf  zehn  Jahre  zu  schliefenden  Ver- 
bandes nach  fünf  Jahren  von  80  %  der  Stimmen  mit 
Jahresfrist  beschlossen  werden  kann.  Es  entfallt  also 
die  vordem  von  der  Mehrheit  für  diese  Heschlufs- 
fassung  gemachte  Bedingung,  dafs  der  elwanige  ueue 
Mitbewerb  aufsenstehender  Zechen  bis  dahin  15  % 
der  Syndicatsförderung  erreicht  haben  müsse.  Üie 
endgültig  zustimmenden  Erklärungen  der  Zechen 
Bismarck  und  Schlägel  und  Eisen ,  sowie  der  in  der 
Versammlung  nicht  vertreten  gewesenen  Gruben  soll 
bis  22.  Juli  und  die  Unterzeichnung  des  Vertrags 
alsdann  am  31.  Juli  erfolgen.  Man  ist  in  Zechen- 
kreisen  der  Meinung,  dafs  die  Schwierigkeiten,  die 
der  Verlängerung  des  Verbandes  noch  entgegenstanden, 
nunmehr  als  beseitigt  zu  betrachten  seien  und  dafs 
man  demgemäfs  mit  Zuversicht  auf  das  Zustande- 
kommen der  neuen  Vereinbarung  rechnen  könne. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Protokoll  flber  die  Vorstandssitzung  vom  22.  Juni 
ISttö  zu  Düsseldorf  im  Restaurant  Tliilrnagel. 

Die  Herren  Mitglieder  des  Vorstandes  waren  zu 
der  Sitzung  durch  Rundsihreiben  vom  8.  Juni  er. 
eingeladen.    Die  Tagesordnung  lautete  wie  folgt : 

1.  Geschäftliche  Mitlheilungen. 

2.  Sonntagsruhe.  Mittheilung  der  Umfrageergebnisse 
und  Formulirung  der  zu  stellenden  Anträge. 

3.  Vorberathung  der  Tagesordnung  der  am  26.  ds. 
zu  Hannover  stattfindenden  Generalversammlung 
dos  Hauptvereins: 

a)  Besprechung  Ober  Lieferung  von  Eisen-  und 
Stahlmaterial  für  den  Schiffbau. 

b)  Zoll  auf  Schiff baumaterial  und  Ketten. 

c)  Sonntagsruhe. 

Erschienen  Waren  die  Herren:  Director  Servaes 
(Vorsitzender),  Geheimrath  Joncke,  Generaldirektor 
Brauns,  Fabrikbesitzer  E.  v.  d.  Zypcn,  Fabrik- 
besitzer Böcking,  Generaldirector  Kamp,  Rechts- 
anwall Wandel  (Gast),  Ingenieur  Sc  Ii  r  ö  d  t  e  r  (Gast), 
Dr.  Beumer  (Geschäftsführer). 

Entschuldigt  hatten  sich  die  Herren:  Haare,  Bueck 
E.Goecke,  Kreutz,  C.  Lueg,  H.Lueg,  Klüpfel, 

M  Q  S  S  6  II  C  Z, 

Zu  Funkt  I  der  Tagesordnung  giebt  der  Geschäfts- 
führer Kenntnifs  von  einein  vertraulichen  Gircular, 
betreffend  die  Ausfuhr  von  Eisen  und  Eisenwaaren 
nach  Argentinien,  welches  den  Mitgliedern  zugesandt 
werden  wird.  * 

Der  Vorstand  ermächtigt  sodann  den  Geschäfts- 
führer, die  Beiträge  pro  1895  demnächst  einziehen 
zu  lassen    Der  Stand  der  Kasse  gestattet  es,  beide 
Baten  m,t  nur  2*%  des  Jahresbeitrages  zu  erheben. 
ff  V,°nr  °lZ  erem  nu,r,  (,ie  Hälfte  ™  Einziehung 

SÄ'  sol,,,n  ,,cide  ,Uton 

Zu  Punkt  2  erstattet  der  Geschäftsführer  im  Namen 
der  (Immission  einen  eingehenden  Bericht  über  die 


bisher  aus  den  Sonntagsrullebestimmungen  hervor- 
getretenen Unzulrnglichkeilcn  und  formulirt  für  die 
Vorstandssitzung  des  Hauptvereins,  welche  am  25.  Juni  r. 
in  Mannover  stattfindet,  entsprechende  Anträge. 
Bericht  und  Anträge  werden  gutgebeifsen.  Die  Ver- 
tretung der  letzleren  im  Hauptverein  übernimmt  der 
Geschäftsführer. 

Zu  Punkt  3  wird  die  Tagesordnung  der  zu  Hau 
nover  staltfindenden  Generalversammlung  des  Haupt- 
vereins vorberallien.  Die  Frage  des  Zolles  auf  Scliiff- 
baumaterial  und  Ketten  soll  im  Sinne  des  von  der 
Bedaction  von  .Stahl  und  Eisen"  in  Nr.  12  dieser 
Zeitschrift  vom  15.  Juni  ds.  Js.  eingenommenen  Stand- 
punkts vertreten  werden. 

Schlufs  der  Verhandlungen  2'/»  Uhr  nachmittags, 
gez.  A.  Servaes.  gez.  Dr.  W.  Beumer. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 
Aenderungen  im  Mitglieder-Verzeichnifs. 

Baffreij,  L  ,  Ingenieur,  Witkowitz  (Mähren). 

Reim» mm,  Rieh.,  Ingenieur,  i.  F.  Gustav  Gönz,  Hamburg, 

Mittelkanal  1. 
Schröder,  Carl,  Ingenieur  bei  Thyssen  &  Go.,  Röhren 

Walzwerk,  Mülheim,  Duhr. 
H'antlestebcn,  Königl.  Oberbergralh,  Halle  a.  d.  Saale, 

Kronprinzenstr.  5. 

Neue  Mitglieder: 
Ftege,  W.,  Ingenieur,  Rothe  Hütte  a.  Harz. 
Kocks,    Berginspector,    Florentinegrube   bei  Ober 

Uagiewnik.  O.-S. 
Hein,    Rieh.,    Berginspector,    Ferdinandsgrube  bei 

Kaltowilz,  O.-S. 
Hesse,  Paul,  Ingenieur,  Iserlohn. 
Schmitz,   Frits,    Director  der  Dampf kesselschmiede 

Jacques  Piedboeuf,  Düsseldorf. 
Weber,  Carl,  Walzwerksbesil/.er,  Dortmund,  Treibsir.  8. 
IVildachinxki,  Anton,  Ingenieur,  Hula  Bankowa,  Dom 

browa,  Russ.-Polen. 
Zapp,  Adolf,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Hofgartenslrafse. 
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15.  Jahrgang. 


Zur  Frage  der  Sonntagsruhe  in  gewerblichen  Betrieben. 


l^^fik^ri  einer  mit  der  Hauptversammlung  ver 
bundenen  Vorstandssitzung  beschäftigte 
sich  am  26.  Juni  d.  J.  zu  Hannover 
der  «Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller*  mit  der  Frage  der  Sonntagsruhe  in 
gewerblichen  Betrieben.  Namens  der  „Nordw. 
Gruppe*  berichtete  Hr.  Dr.  Bcumer  •  Düsseldorf 
über  diese  Frage  mit  nachfolgenden  Ausführungen. 

Die  seiner  Zeit  schriftlich  und  von  unseren 
Gutachtern  bei  den  Verhandlungen  in  Berlin  J 
mündlich  ausgesprochenen  Befürchtungen  betreffs  ■ 
der  Sonntagsruhe-Bestimmungen  haben  sich  in  | 
der  kurzen  Zeit  seit  Einführung  der  letzteren  in 
den  gewerblichen  Betrieben  als  vollständig  zu- 
treffend erwiesen.  Ist  man  damals  vielleicht  ge- 
neigt gewesen,  zu  glauben,  dafs  diese  Gutachten 
»ls  von  »Interessenten*  ausgehend  Schwierigkeilen 
befürchteten,  welche  in  dem  gegebenen  Umfange 
nicht  eintreten  würden,  so  sprechen  jetzt  die  That- 
sachen  und  zeigen  in  erster  Linie,  dafs  eine  schwere 
Schädigung  der  Lohnbezüge  unserer  Arbeiter  aus 
jenen  Bestimmungen  resullirt,  die  auf  die  Eigenart 
der  Betriebe  und  die  Möglichkeil  der  vollen 
Wiederaufnahme  der  werktägigen  Arbeit  in  den- 
selben nicht  die  gebührende  Rücksicht  nehmen. 

Entladen  und  Verschieben  der  Eisenbahnwagen. 

Die  Bestimmung,  nach  welcher  das  Entladen 
°nd  Verschieben  der  Eisenbahnwagen  an  Sonn- 
igen nur  während  5  Stunden  erfolgen  darf,  er- 
weist sich  als  zu  enge,  namentlich  für  die  Fälle, 
w<>  infolge  ungünstiger  Witterungsverhältnisse 
das  Entladegeschäft  aufsergewöhnlich  viel  Zeit 
m  Anspruch  nimmt,  oder  wo  infolge  vorher- 
gegangener Störungen  im  Eisenbahnbetriebe  zu- 
«öeigebliebene  Wagen  in  erheblicher  Zahl  am 
XIVü* 


Samstag-Nachmittag  mit  den  regelmäfsig  zu  er- 
wartenden Wagen  zusammen  einlaufen.  In  diesen 
Fällen  kann  weder  das  für  die  Aufnahme  des 
vollen  werktägigen  Betriebes  notwendige  Aus- 
laden in  genügender  Weise  geschehen,  noch 
können  die  leeren  Wagen  in  der  vorgeschriebenen 
Zeit  zurückgelieferl  werden,  in  welchem  Falle 
Strafwagenmiethen  zu  zahlen  sind.  Insbesondere 
zeigen  die  Erfahrungen,  welche  die  Werke  be- 
züglich des  Zeitaufwandes  für  das  Entladen  und 
das  Verschieben  der  Eisenbahnwaggons  in  den 
Wintermonalen  gemacht  haben,  als  eine  be- 
schränkende Vorschrift  noch  nicht  bestand,  dafs 
im  Winter  mit  5  Stunden  keinesfalls  auszukommen 
sein  wird,  wo  das  Material  vielfach  gefroren  und 
das  Entladen  erheblich  erschwert  ist.  Hinzu 
kommt,  dafs  eine  gröfsere  Anzahl  von  Ar- 
beitern beschäftigt  werden  mufs,  wenn  die  Frist 
knapp,  statt  ausreichend  bemessen  ist,  und  dafs 
also  durch  die  in  Kraft  bestehenden  Bestimmungen 
dem  Zwecke  des  Sonntagsruhegeselzes  weniger 
entsprochen  wird,  als  wenn  man  die  Fristen 
zu  der  genannten  Arbeit  verlängert.  Das  Ent- 
laden und  Verschieben  von  Eisenbahnwagen  müfste 
infolgedessen  so  weit  gestaltet  werden,  als  es 
die  Einrichtungen  des  Betriebes  und  die  Ein- 
haltung der  Ladefrislen  erfordern.  Dasselbe  gilt 
bei  den  an  einer  fahrbaren  Wasserstraße  hegenden 
Werken  für  das  Entladen  der  Schiffe. 
Bessemer-  und  Thomasstahlwerke,  Martin-  und 
Tiegelgulsstahlwerke,    Puddelwerke,   Walz-  und 

Hammerwerke,  sowie  Hochofengiefsereien. 

In  Bezug  auf  die  Bessemer-  und  Thomas- 
slahlwerke.  Martin-  und  Ti^elgursslahlwerke, 
Puddelwerke  und  zugehörigen  Walz-  und  Hammer- 
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werke,  sowie  Hochofengießereien  führten  wir 
seiner  Zeit  Folgendes  aus: 

.Für  die  in  diesen  Betrieben  beschäftigten  Ar- 
beiter gilt  zur  Zeit  als  Regel,  dafs  die  bis  Sonn- 
tag Morgen  6  Ulir  beschäftigten  Arbeiter  der 
Nachtschicht  die  Arbeit  Montag  Morgen  um  G  Uhr, 
und  die  bis  Samstag  Abend  ü  Uhr  beschäftigten 
die  Arbeit  Sonntag  Abend  6  Uhr  wieder  auf- 
nehmen. An  zwei  aufeinanderfolgenden  Sonn- 
und  Festtagen  dauert  die  Ruhepause  bis  zum 
zweiten  Festtage  Abends  6  Uhr. 

An  den  regelmäßigen  Sonntagen  ruht  also  die 
Arbeit  von  Sonntag  früh  6  Uhr  bis  Abends  6  Uhr, 
und  den  Arbeitern  ist  eine  24  stündige  Ruhepause 
gewährt.  An  zwei  aufeinanderfolgenden  Sonn-  und 
Festlagen  ruht  die  Arbeit  36  Stunden  und  die 
Arbeiter  haben  eine  Ruhepause  von  48  Stunden. 

Der  Entwurf  läfst  die  12  stündige  Arbeitsruhe  an 
Sonntagen  nur  zu,  wenn  an  dem  darauffolgenden 
Sonntag  der  Betrieb  mindestens  36  Stunden  ruht, 
eine  Bestimmung,  welche  bei  den  überwiegend 
meisten  Betrieben  nicht  ohne  größeren  Schaden 
für  Arbeiter  und  Arbeitgeber  durchzuführen  ist. 

Bezüglich  der  Stahlwerke,  der  Bcssemer-, 
Thomas-  und  Martinwerke  ist  zunächst  zu  be- 
merken, dafs  den  Convertern  in  der  Regel  das 
Roheisen  von  den  Hochöfen  in  flüssigem  Zu- 
stande zugeführt  wird  und  dafs  eine  Unterbrechung 
dieser  Zufuhren  zur  directen  Weiterverarbeitung 
auf  die  Dauer  von  36  Stunden  die  schwersten 
Uebelslände  für  die  Hochofen-  wie  Stahlwerks- 
betriebe zur  Folge  haben  würde.  Der  Betrieb 
der  Roheiscnmischer,  als  Mittelglied  zwischen 
Hochöfen  und  Convertern,  ist  für  die  Dauer  von 
12  Stunden  aufrecht  zu  erhalten,  beziehungsweise 
bietet  die  Unterbrechung  der  wenigen  Abstiche, 
welche  etwa  nicht  von  dem  Mischer  aufgenommen 
werden  können,  keine  Schwierigkeiten.  Für  längere 
Zeit  müfsten  große  Masselbetten  zur  Aufnahme 
des  Roheisens  hergestellt  werden,  eine  Arbeit, 
welche,  besonders  wenn  sie  nur  alle  14  Tage  von 
ungeübten  Leuten  ausgeführt  wird,  Belästigungen 
und  Störungen  aller  Art  zur  Folge  haben  wird. 
Außerdem  entsteht  eine  erhebliche  Verteuerung 
der  Fabrikation  durch  das  hei  dieser  Einrichtung 
nothwendige  Unischmelzen  eines  immerhin  be- 
trächtlichen Theiles  der  gesammten  Roheisen- 
produetion. 

Der  Betrieb  der  Martinöfen  würde  in  der  un- 
günstigsten Weise  beeinflußt  werden,  wenn  eine 
längere  als  12  stündige  Unterbrechung  des  regel- 
mäßigen Betriebes  vorgeschrieben  würde. 

Die  für  den  Stahlschmelzproceß  erforderliche 
hohe  Temperatur  kann  in  den  Oefen  nur  durch 
allmähliche  Steigerung  erzeugt  werden.  Es  ist 
daher  schon  bei  12  stündiger  Unterbrechung  der 
Schmelzarbeit  nöthig,  die  Oefen  im  Feuer  zu 
halten,  da  sonst  zu  lange  Zeit  erforderlich  sein 
würde,  um  dieselben  auf  die  beim  Einsetzen  der 
Charge  erforderliche  hohe  Temperatur  zu  bringen 


Bei  längeren  als  12  stündigen  Betriebsunter- 
brechungen würden,  abgesehen  von  dem  bedeutend 
erhöhten  Verbrauch  an  Heizkohlen,  die  Oefen 
trotz  sorgfältigster  Beaufsichtigung  zu  stark  ab- 
kühlen und  entsprechend  längere  Zeit  zum  Warm- 
stochen  erforderlich  sein. 

In  der  Regel  wird  beim  Martinbelrieb  dafür 
gesorgt,  dafs  die  letzten  Chargen  regelmäßig 
vor  6  Uhr  abgestochen  und  gegossen  werden. 

Zufälligkeiten,  die  bei  sorgsamster  Betriebs- 
leitung nicht  immer  zu  vermeiden  sind,  verlängern 
indessen  die  Schmelzarbeit  eines  Ofens  hier  und  da 
nicht  unwesentlich  und  muß  vorausgesetzt  werden, 
daß  solche  Ausnahmefälle  unter  die  Bestimmungen 
des  §  105  c  4  der  Gewerbeordnung  fallen. 

Der  Betrieb  der  Fuddel- ,  Schweiß-  und 
Walzwerke  ist  fast  durchgängig  in  der  Weise 
geregelt,  daß  abwechselnd  an  einem  Sonntage 
eine  12  stündige  und  an  dem  andern  eine 
24  stündige  Belriebsruhe  eintritt.  -  Die  24  stündige 
Betriebsruhe  an  dem  zweiten  Sonntage  wird  für 
die  an  Oefen  und  sonstigen  Einrichtungen  noth- 
wendigen  Reparaturen  verwandt,  während  an  dem 
andern  Sonnlage  die  Oefen  gedämpft  werden.  Auch 
diese  Einrichtung  muß  beibehalten  werden,  wenn 
wesentliche  Verteuerung  des  Betriebes  und  Ausfall 
an  Löhnen  für  die  Arbeiter  vermieden  werden  soll. 

In  §  105  b  der  Gewerbeordnung  ist  nun 
bestimmt,  daß  die  den  Arbeitern  zu  gewährende 
Ruhe  mindestens  für  jeden  Sonn-  und  Fest- 
|  tag  24,  für  zwei  aufeinander  folgende  Sonn- 
und  Festläge  36,  für  das  Weihnachts-,  Oster- 
und  Rfingsirest  48  Stunden  zu  dauern  hat. 

Mit  den  beantragten  Abänderungen  würde  also 
nur  an  den  wenigen  in  die  Woche  fallenden  Fest- 
tagen die  vorgeschriebene  Ruhezeil  von  24  Stunden 
auf  12  Stunden  reducirt,  im  übrigen  entsprechen 
dieselben  den  Vorschriften  der  Gewerbeordnung. 

Die  Ausdehnung  der  Betriebsruhe  auf  36 
Stunden  an  jedem  zweiten  Sonntage  würde  die 
Betriebe,  wie  oben  nachgewiesen,  in  unerträg- 
licher Weise  schädigen  und  den  Arbeitern  einen 
|  Ausfall  an  Lohn  bringen,  der  für  dieselben  eben- 
falls unerträglich  sein  würde.  Es  ist  deshalb  zu 
erwarten,  daß  diese  Bestimmung  auch  von  den 
letzteren  als  undurchführbar  abgelehnt  wird." 

In  einem  zweiten  Gutachten  erläuterten  wir 
sodann  u.  A.  die  technischen  Schwierigkeiten, 
welche  in  Bezug  auf  den  Betrieb  der  Roheisen- 
mischer und  der  Durchweichungsgruben  entstehen, 
wenn  man  dieselben  über  12  Stunden  ruhen  zu 
lassen  gezwungen  ist. 

Der  Roheisenmischer  ist  über  12  Stunden 
hinaus  nicht  warm  zu  halten,  und  dasselbe  ist 
der  Fall  mit  den  Gjersschen  Durchweichungs- 
gruben, welch'  letztere  meistens  so  eingerichtet 
sind,  daß  sie  ihre  Wärme  nur  von  den  gegossenen 
Stahlblöcken  erhalten.  Wird  der  Betrieb  24 
Stunden  unierbrochen,  so  ist  die  Folge,  daß  er 
nach  Ablauf  dieser  Ruhezeit  unmöglich  sogleich 
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mutigen  des  §  105  b  Absatz  1  in  der  Richtung 
einer  beschränkteren  Sonntagsruhe  durch  Aus- 
nahmebestimmungen zu  ersetzen,    nicht  aber 
die  bereits  gesetzlich  zugelassenen  Sonntags- 
arbeiten nach   irgend  einer  Richtung  einzu- 
schränken.   Mit  der  Einschaltung  ist  lediglich 
bezweckt,  aus  betheiligten  Kreisen  laut  gewordene 
Zweifel  darüber  zu  beseitigen,  ob  die  Bestim- 
mungen der  Tabelle  (Beschränkung  der  Aus- 
nahmebewilligung auf  einen  Theil  des  Sonn- 
und  Festtages;   Bedingungen,   unter  welchen 
die  Ausnahmen   bewilligt   sind)   auch  dann 
innegehalten  werden  müssen,  wenn  nach  den 
Umständen    des   Einzelfalles    die    in  Frage 
kommende  Sonnlagsarbeit   bereits  auf  Grund 
des  §  105  c  Absatz  1   durch  das  Gesetz  frei- 
gegeben ist.   Davon  kann  natürlich  keine  Rede 
sein:    soweit  im   Einzelfalle   das  Gesetz  im 
§  105  c  die  Vornahme  einer  Arbeit  an  Sonn- 
und   Festtagen   in   gleichem  oder  grösserem 
Umfange  zuläfst,    als  die  auf  diese  Arbeit 
bezügliche  Bestimmung  des  Bundesraths,  haben 
lediglich  die  gesetzlichen  Bestimmungen  Geltung, 
insbesondere    sind    dann    auch    nur    die  im 
§  105  c  Absatz  3  vorgeschriebenen  Bedingungen 
zu  erfüllen.     Allerdings   hat   aber  für  diesen 
Fall   der  Gewerbetreibende  die  Verpflichtung, 
die  Zahl  der  beschäftigten  Arbeiter,  die  Dauer 
ihrer  Beschäftigung  sowie  die  Art  der  vorgenom- 
menen Arbeiten,  in  das  im  Absatz  2  des  §  105  c 
vorgeschriebene  Veizeichnifs  einzutragen.* 
Dieser  Ansicht  ist  jedoch  u.  A.  die  Regierung 
in  Arnsberg  entgegengetreten,  indem  sie,  auf  die 
Ausführungsanweisung  des  Herrn  Ministers  für 
Handel  und  Gewerbe  gestützt,  jede  Arbeit  der 
auf  Tag-  und  Nachtschicht  beschäftigten  Arbeiter 
während  der  wie  oben  vorgeschriebenen  Sonntags- 
ruhe für  unstatthaft  erklärt  hat.    Damit  aber  ist 
jede  Möglichkeit,  die  nur  von  den  betreffenden 
Facharbeitern  ausführbaren  lustundhaltungsarbeiten 
an  Oefen,  Kesseln,  Walzstraßen  und  Maschinen 


wieder  aufgenommen  werden  kann,  da  die  Durch- 
weichungsgruben  erst  langsam  durch  die  frisch 
gegossenen  Stahlblöcke  zu  wärmen  sind  und  nur 
nach  ihrer  vollständigen  Einheizungder  Walzwerks- 
betrieb wieder  aufgenommen  werden  kann.  Es 
können  daher,  wie  dies  Versuche  mit  24stündigen 
Pausen  ergeben  haben,  in  der  auf  die  24  stündige 
Ruhe  folgenden  ersten  Schicht  die  Arbeiter  nur 
einen  Theil  der  Zeit  beschäftigt  werden,  und  der 
hierdurch  entstehende,   mit  einer  Verminderung 
der  Qualität  verbundene  Produclionsausf&ll  bedingt 
nicht  allein  eine  Schädigung  des  Werkes,  sondern 
hat  für  die  Arbeiter,   deren   Löhne   in  diesem 
Betrieb  von  der  Production  abhängen,  eine  sehr 
fühlbare  Einbufse  an  Lohn  zur  Folge. 
Wir  beantragten  daher  seiner  Zeil, 
,dafs  an  allen  Sonnlagen  und  in  die  Woche 
fallenden  Feiertagen  mit  Ausnahme  des  Weih- 
nachts-,   Neujahrs-,    Oster-   und   P  fingst  festes 
der  Betrieb  von  Abends  6  Uhr  bis  Morgens 
6  Uhr  gestattet  werde*. 
Durch   die  Annahme  dieser   Anträge  wäre 
lediglich  die  objeclive  Betriebsruhe,  deren  Dauer 
doch  dem  einzelnen  Arbeiter  höchst  gleichgültig 
sein  kann,  von   24  Stunden   auf   12  Stunden 
reducirt  worden,  während  jedem  einzelnen  Arbeiter 
infolge  des  Schichtwechsels  thalsächlich  die  in 
§  105  b  geforderte  persönliche  Sonntagsruhe  von 
21  Stunden  zu  theil  geworden  wäre,  die  sich 
lediglich  an  den  wenigen,  in  die  Woche  fallenden 
Feiertagen  für  die  Nachtschicht  auf  12  Stunden 
ermäfsigl  hätte,  wogegen  die  Tagschicht  an  solchen 
Tagen  eine  Ruhe   von   36  Stunden   wie  jetzt 
behalten  haben  würde. 

Durch  die  Bestimmungen  des  Bundesraths 
ist  nun  den  Werken  anstatt  einer  Erleichterung 
gegenüber  den  Bestimmungen  des  §  105  b  der  G.-O. 
eine  Erschwerung  zu  theil  geworden,  indem  an 
die  Bedingung,  dafs  die  Betriebsruhe  abwechselnd 
12  und  3b'  Stunden  betragen  könne  unter  der  Be- 
dingung, dafs  die  den  Arbeitern  zugewährende  Ruhe 
abwechselnd  mindestens  24  und  48  Stunden  zu 
dauern  habe,  die  weitere  Forderung  geknüpft  ist, 
dafs  diese  Buhe  ununterbrochen  sein  müsse. 

Unserer  Ansicht  nach  kann,  da  dem  Bundes- 
rath im  §  105 d  keine  Befugnifs  zusteht,  er- 
schwerende Bestimmungen  gegen  §  150  c  zu 
"lassen,  die  genannte  Bedingung  nur  dahin 
»erstanden  werden,  dafs  die  Ruhe  durch  keine  Be- 
triebsarbeit unterbrochen  werden  dürfe,  da  sonst 
der  Zwischensatz  1  der  bundesrüthlichen  Verfügung 
*  unbeschadet  der  Bestimmung  des  §  105  c 
der  Gewerbeordnung* 
unverständlich  sein  würde,  cf.  Werner,  Reg.-Rath 
|n»  Reichsamt  des  Innern,  Die  Sonntagsruhe 
111  Industrie  und  Handwerk,  S.  49,  wo  es  wört- 
■ich  heifst; 

.3.  —  unbeschadet  der  Bestimmungen  des 
§  105  c  der  Gewerbeordnung  — .  Der  Bundes- 
rath ist  nach  §  105  d  nur  befugt,  die  Bestim- 


sowie  das  An-   und  Warmstot 


der  Oefen, 


Kessel  und  damit  die  Wiederaufnahme  des  vollen 
werktägigen  Betriebes  in  die  Wege  zu  leiten, 
abgeschnitten.  Soll  jene  Bestimmung  durchgeführt 
werden,  so  müssen  wir  an  jedem  Sonntag  die 
Feuer  der  Oefen  löschen  und  dann,  da  die 
Reparaturen  an  denselben  erst  nach  dem  voll- 
ständigen Erkalten  möglich,  den  Betneb  an  jedem 
Montag  ruhen,  die  Reparaturen  am  Montag  vor- 
nehmen und  das  Warmstochen  in  der  Nacht 
vom  Montag  auf  den  Dienstag  besorgen  lassen, 
so  dafs  der  Betrieb  selbst  erst  am  Dienstag  Morgen 
wieder  aufgenommen  werden  kann.  Damit  gehen 
in  Puddel-  und  Walzwerken  wöchentlich  von 
12  Arbeilsschichten  2  verloren.  Die  Arbeiter 
büfsen  dadurch  10  #  ihres  Jahreslohnes  ein,  die 
ihnen  in  keiner  Weise  ersetzt  werden  können. 

Die  betreffenden  Arbeiten  auf  Grund  des 
§  105  c   Absatz  1    Nr.  3   durch  die  Puddler, 
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Walzer,  Maschinisten  u.s.  w.  vornehmen  zu  lassen, 
isl  nicht  möglich,  da  diese  Arbeiten  zum  Theil 
mehr  als  drei  Stunden  in  Anspruch  nehmen  und 
den  Arbeitern  gcmäfs  Absatz  8  desselben  Para- 
graphen an  den  folgenden  Sonntagen  die  vor- 
geschriebene Ruhe  gewährt  werden  müfste.  Da 
dies  wiederum  unmöglich  ist,  so  bliebe  nichts 
Anderes  übrig,  als  die  notwendigen  Reparaturen 
am  Montag  vorzunehmen,  die  Nacht  vom  Montag 
auf  Dienstag  warmzustochen  und  erst  am  Dienstag 
Morgen  mit  der  Arbeit  wieder  zu  beginnen. 
Damit  würden  aber  wiederum  in  jeder  Woche 
von  12  Arbeitsschichlen  2  und  jedem  Arbeiter 
ein  Sechstel  seines  Lohnes  verloren  gehen. 

Wir  wollen  hier  nicht  des  Näheren  darauf 
eingehen,  welcher  Productionsausfall  die  Folge  sein 
würde,  sondern  nur  feststellen,  dafs  die  Eisen- 
und  Stahlindustrie  durchaus  nicht  in  der  Lage 
ist,  den  Arbeitern  den  bedeutenden  Lohnausfall 
in  irgend  welcher  Weise  zu  ersetzen.  Feststellen 
wollen  wir  ferner,  dafs  lediglich  der  objectiven 
Betriebsruhe  zu  Liebe  eine  verbältnifsmäfsig  kleine 
Zahl  von  Arbeitern  an  der  Vornahme  von  Repara- 
turen gehindert,  dadurch  aber  die  ganze  Beleg- 
schaft der  betreffenden  Betriebe  in  unerträglicher 
Weise  am  Lohne  gekürzt  wird.  Wir  können 
nicht  umhin,  darauf  hinzuweisen,  dafs  hierdurch 
nothwendig  eine  grofse  Unzufriedenheit  unter  den 
Arheitern  entstehen  wird,  die  nicht  dadurch 
gebessert  werden  dürfte,  dafs  denselben  bei 
geringerem  Einkommen  durch  theilweises  Still- 
liegen  des  Betriebes  am  Montag  noch  mehr  Zeit 
als  bisher  zum  Wirthshausbesuche  gegeben  wird. 

Verzinkereien. 

Dars  die  Verzinkereien  ebenfalls  der  von  uns 
beantragten  Ausnahmestellung  bedürfen,  haben 
wir  schon  seiner  Zeit  gutachtlich  dargelegt.  Wir 
haben  darauf  hingewiesen,  dafs  bei  24  stündiger 
Betriebsruhe  außer  der  Unterhaltung  der  erforder- 
lichen Glühöfen  und  Vcrzinkungsöfen  sowie  in 
der  FlÜSMghallung  des  bedeutenden  Quantums 
geschmolzenen  Zinks,  man  an  Zink  während 
des  Betr.ebsstillstands  durch  Oxydation  sowie 
durch  Bddung  von  Harlzink  bedeutend  verliert 
dars  in  den  ersten  Stunden  nach  Wiederaufnahme 
des  Betriebes  nach  2-lslündiger  Pause  eine  Ver- 
schlechterung der  Qualität  der  Erzeugnisse  er- 
fahrung,n.äfsig  stallfindet  und  dafs  neben  erheb- 
heben  directen  Geldverlusten  technische  Schwierig- 
keiten entstehen.  Der  Lohnauslall  aber  ist  für 
jeden  Arbeiter  auf  mindestens  85  bis  105  JC 
jährlich  zu  bemessen. 

Weifsblechwalzwerke. 

In  den  Weifsblechwalzwerken  ist,  da  zwingende 
technische  Gründe  die  Arbeit  außerordentlich  an- 
strengend gestalten,  die  8  stündige  Schicht  ein- 
geführt worden  Bei  dieser  ergeben  sich  aber  infolge 
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noch  viel  grofsere  Unzuträglichkeiten,  als  bei  den 


vorbenannten  Werken,  da  hier  Feierschichten  bis 
zu  52  Stunden  herauskommen  und  sich  eine 
Durchschnitlsruhe  von  40  Stunden  für  jede  der 
3  Belegschaften  ergiebt.  Dafs  die  Arbeiter  solche 
Lohnausfäüe  nicht  ertragen  können,  und  dafs 
die  in  härtestem  Wettbewerb  mit  England  um 
ihre  Existenz  kämpfende  deutsche  Weifsblech- 
industrie  nicht  in  der  Lage  ist,  diese  Lohnausfälle 
irgendwie  zu  ersetzen,  braucht  nicht  erst  dar- 
gelegt zu  werden. 

Besonders  seien  endlich  noch  die  Schwierig- 
keilen und  Unzulräglichkeiten  hervorgehoben, 
welche  sich  für  alle  vorstehend  genannten  Be- 
triebe an  den  in  die  Woche  fallenden  Festtagen  aus 
den  zur  Zeit  gülligen  Sonntagsruhebeslimmungen 
ergeben.  Fällt  ein  solcher  Festlag  namentlich 
auf  den  Donnerstag  oder  Freilag  und  sind  wir 
nicht  in  der  Lage,  den  Betrieb  nach  12 stündiger 
Ruhe,  also  Abends  um  6  Uhr,  wiederaufzunehmen, 
so  lohnt  ein  Warmstochen  der  Oefen  für  den 
Freitag  beziehungsweise  Samstag  so  wenig,  dafs 
man  unter  Umständen  besser  thut,  dann  den 
Betrieb  überhaupt  erst  am  Montag  der  folgenden 
Woche  wieder  aufzunehmen.  Dafs  sich  dadurch 
zumal  für  den  Arbeiter  in  Bezug  auf  seine  Lohn- 
bezüge unerträgliche  Verhältnisse  ergeben  würden, 
liegt  auf  der  Hand. 

Wir  beantragen  daher: 
.dafs  in  Bessemer-  und  Thomasstahlwerken, 
Martin-  und  Tiegelgufsstahlwerken ,  Puddel- 
werken,  Walz-  und  Hammerwerken,*  zu  denen 
insbesondere  auch  die  Weifsblechwalzwerke 
zu  rechnen  sind,  in  Verzinkereien  sowie  in 
Hochofengiefsereien  an  allen  Sonntagen  und 
in  die  Woche  fallenden  Feiertagen  mit  Aus- 
nahme des  Weihnachts-,  Neujahrs-,  Oster- 
und  Pfingstfestes  der  Betrieb  von  6  Uhr  Abeüds 
bis  6  Uhr  Morgens  gestattet, 
sowie 

das  Entladen  und  Verschieben  von  Eisenbahn- 
wagen erlaubt  w-erde,  soweit  es  die  Einrichtungen 
des  Betriebes  und  die  Einhaltung  der  Lade- 
fristen erfordern,  unter  gleichzeitiger  Ausdehnung 
dieser  Erlaubnifs  für  das  Entladen  der  Schiffe 
bei   denjenigen   Werken,   die  an   einer  fahr- 
baren Wasserslrafse  liegen.* 
Nach   eingehender  Erörterung   stimmte  der 
Vorstand    des    „  Vereins    deutscher   Eisen-  und 
Stahlinduslrieller"   diesen  Darlegungen  durchaus 
zu  und  beschlofs  in  dem  genannten  Sinne  beim 
Bundesrath  vorstellig  zu  werden  und  die  Denk- 
schrift zugleich  dem  Reichsamt  des  Innern  sowie 
dem  preußischen  Herrn  Minister  für  Handel  und 
Gewerbe  zu  unterbreiten. 

•  Im  Gegensatz  zu  der  bisherigen  Fassung,  welche 
lautet  .Fuddelwerke  und  zu  gehörige  Wal/.-  und 
Hammerwerk«*  beantragen  wir  obige  Fassung  damit 
kein  Zweifel  darüber  bestehe,  dafs  sammtliche  Walz- 
und  Hammerwerke,  also  auch  die  Scbweitsöfen,  unter 
die  bundesräthlichen  Ausnahmebestimmungen  fallen. 
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Der  Einflufs  des  Arsens  auf  Flufseisen. 

Nach  J.  E.  Stead. 


Ziemlich  allgemein  hielt  man  bis  vor  kurzem 
das  Arsen  für  einen  jener  Begleiter  des  Eisens, 
welche  schon  in  geringen  Mengen  dessen  Ver- 
halten empfindlich  schädigen,  Kalt-  und  Roth- 
bruch  erzeugen,  die  Schvveifsbarkeit  aufheben. 
Umfassendere  Versuche  wurden  erst  im  Jahre 
1888,  Iheils  durch  Pattinson  und  Stead,* 
Iheils durch  Harbord  und  T ucker**  angestellt. 
Besonders  die  Versuche  der  letzteren  lieferten 
einige  überraschende  Ergebnisse;  sie  zeigten,  dafs 
selbst  ein  Arsengehalt  von  etwa  1  %  in  einem 
bereits  mit  Eisenmanganzusalz  versehenen  Flufs- 
eisen die  Walzbarkeit  nicht  erheblich  benacbtheiligt, 
die  Festigkeit  auf  Kosten  der  Zähigkeit  steigert, 
während  allerdings  schon  ein  weit  niedrigerer 
Arsengehalt  das  Eisen  unschweifsbar  machte. 
Die  Beobachtung,  dafs  ein  Eisen  mit  I  %  Arsen 
gut  walzbar  sein  und  eine  höhere  Festigkeit  be- 
sitzen sollte,  als  arsenfreies  Eisen  mit  annähernd 
gleichem  Kohlenstoffgelialt,  stand  jedoch  so  sehr 
im  Widerspruch  mit  den  bisherigen  Anschauungen, 
dafs  ein  leiser  Zweifel,  ob  die  gemachten  Be- 
obachtungen wohl  ganz  einwandsfrei  seien,  nicht 
ganz  unberechtigt  erschien.  Deshalb  verdient 
eine  Reihe  neuerer  Versuche  über  den  Einflufs 
des  Arsens  auf  die  Eigenschaften  des  Flufseisens, 
welche  von  Stead  angestellt  und  deren  Er- 
gebnisse der  letzten  Versammlung  des  „Iron  and 
Steel  Institut*  vorgelegt  wurden,  alle  Beachtung 
des  Eisenhüllenmannes. 

Um  gute  Vergleichsproben  bei  den  verschiedenen 
Versuchen  zu  erhalten,  liefs  Slead  aus  einer  Pfanne, 
welche  das  arsenfreie  Metall  enthielt,  einen  Tlicil 
davon  in  eine  zweite  Pfanne  abgiefsen  und  während 
des  Giefsens  den  Arsenzusatz  geben,  indem  das 
metallische  Arsen  in  Form  eines  groben  Pulvers 
"» den  Strom  des  flüssigen  Metalls  geworfen  wurde. 
Nur  eine  geringe  Verflüchtigung  von  Arsen  fand 
herbei  statt;  durch  die  Bewegung  des  Metalls 
sowohl  in  der  Pfanne,  als  beim  Ausgießen  in 
«ie  Form  wurde  vollständig  gleichmäßige  Mischung 
«zielt.  Man  gofs  alsdann  Blöcke  von  etwa  2  Va  t 
Gewicht;  ebenso  schwer  waren  die  arsenfreien 
Blöcke. 

Die  Bestimmung  des  Arsens  geschah  nach 
dem  an  anderer  Stelle  beschriebenen  Verfahren. 

Den  Versuchen  wurden  Proben  vom  sauren 
WM  basischen  Bessemerverfahren,  aus  dem  sauren 
Martinofen  und  vom  Tiegelschmelzen,  jedesmal 
ohne  und  mit  Arsenzusatz,  unterzogen.  Die  Höhe 
des  Arsenzusatzes  belrug  in  den  verschiedenen 
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Proben  0,12  bis  4,1  %;  durch  chemische  Unter- 
suchung jeder  Probe  ohne  und  mit  Arsenzusalz 
wurde  neben  dem  Arsengehalt  auch  der  Gehalt 
an  Kohlenstoff,  Mangan,  Silicium,  Schwefel  und 
Phosphor  bestimmt.  Die  mechanische  Prüfung 
fand  statt  durch  Schmiede-,  Schweifs-,  Schlag-, 
Zerreifs- ,  Kaltbiegeproben ;  auch  wurde  die 
elektrische  Leitungsfähigkeit  und  die  Widerstands- 
fähigkeit gegen  Rosten  und  gegen  die  Einwirkung 
von  Säuren  verglichen. 

Von  einer  vollständigen  Wiedergabe  der  zahl- 
reichen Versuchsergebnisse  im  einzelnen,  welche 
für  den  Leser  ermüdend  sein  würde,  ohne  für 
die  Mehrzahl  der  Leser  besonderen  Werth  zu 
besitzen,  kann  hier  um  so  eher  abgesehen  werden, 
da  —  wie  im  voraus  bemerkt  werden  möge  — 
jene  Ergebnisse  im  wesentlichen  die  von  Harbord 
und  Tucker  gemachten  Beobachtungen  bestätigen. 

Nur  einzelne,  wegen  des  hohen  Arscngehalts 
der  Proben  oder  aus  sonstigen  Gründen  besonders 
beachtenswerthe  Versuche  mögen  hier  ausführ- 
lichere Erwähnung  finden. 

Tieg  eis  Iah]. 


0.139 
0.016 
0.016 
0,210 

70.'J 

15.5 

I7.t; 


Kohlenstoff   ',830  °-841 

Mangan   0,431  0,428 

Silicium  

Schwefel  

Phosphor   

Arsen  

Bruchbelastung  in  Kilogrammen  auf 

1  qmm  

Verlängerung  auf  '200  mm,  Uundeit- 

theile  

Querschnitts  -  Verringerun-P'    an  der 
Bruchstelle,  Hunderltheile  .  .  . 

Thomasflufseisen  von  demselben  Satze, 
mit  verschiedenen  Mengen  Arsen  versetzt  und 
zu  kleinen  Blöcken  (etwa  15  kg  Gewicht)  aus- 
gegossen. Die  Blöcke,  welche  mehr  oder  weniger 
blasig  waren,  wurden  ausgeschmiedet,  wobei  sie 
sich  als  durchaus  frei  von  Rothbruch  erwiesen. 
Beim  Schmieden  war  der  den  Arsendämpfen 
eigentümliche  Geruch  wahrnehmbar.  

"  I  Ohne 


Mit  |  Oboe 
ArsL-nxusati 


0.139 

0.016 
0.015 
0.013 

66.1 

14.0 

54.0 


Mit 
Arsenzusatz 


Arsengehalt  

Bruchbelastung  in  Kilogrammen 

auf  1  qmm   

Verlängerung    auf    200  mm, 

Hunderltheile  

Querschnitts  -  Verringerung , 

Hunderltheile  


1,41  1.41 


50,7 
17.0 


51,5 
11,0 


34,9  1  18,6 


0,98  0,05 


47.1 
15.5 
47.7 


42,5 
16.5 
50,6 


Digitized  by  Google 


654   Stahl  und  Eisen. 


Der  Einfiufs  des  Arsens  auf  Flufseisen. 


15.  Juli  1895. 


Thomas  flu  Ts  eisen,  wie  bei  den  vor- 
stehend erwähnten  Versuchen,  jedoch  zur  Er- 
langung dichter  Blöcke  mit  etwas  Aluminium 
versetzt.  Auch  diese  sämmtlichen  Blöcke  liefsen 
sich  gut  schmieden,  ohne  Rothbruch  zu  zeigen. 


Ohne 

Mit 

Kohlenstoff  

0,115 

0.110 

0,110 

0.115 

M05 

0,040 

0,049 

0.055 

0.016 

0,052 

1.500 

1,100 

0,260 

4,125 

Bruchbelastung  in  Kilo- 

grammen auf  1  qmm 

43,8 

51,5 

48,7 

45,4 

50.2 

Verlängerung  auf  200  mm. 

Hunderttheile  .  .  . 

18,0 

16.0 

21.0 

16.6 

1.0 

Querscbniltsverringerung, 

Hunderttheile  .  .  . 

40,7 

30,5 

36,1 

44,9 

0,0 

Reines  Eisen,  mit  und  ohne  Arsenzusatz, 
durch  Professor  Arnold  geprüft,*  ergab  folgende 
Ziffern: 


Arsengehalt  

Elasticitätsgrenze  in  Kilogrammen 
auf  1  qmni  

Bruchbelastung   

Verlängerung  auf  50  mm,  Hundert'- 
theile  

Querschnitts  -  Verringerung,  Hundert- 
theile   


Ohoo  :  Mit 
Arseiw.nsutz 


22,6 
3  4,2 

47,0 
76.5 


1,57 

27,7 
42,5 

2P.5 

34,1 


Aus  den  sämmtlichen  angestellten  Versuchen 
zieht  Stead  folgende  Schlußfolgerungen  für  den 
Einfiufs  des  Arsens. 

Ein  Arsengehalt  von  weniger  als  0,15  %  ist 
ohne  wesentlichen  Einfluß  auf  die  mechanischen 
Eigenschaften  des  Bauwerk-Flufseisens.  Die  Zug- 
festigkeit wird  ein  wenig  gesteigert,  die  Zähigkeit, 
sowohl  gemessendtirchdieeintretende  Verlängerung, 
als  durch  die  Qucrschnittsverringerung  vor  dem 
Bruche,  ändert  sich  nicht  merklich. 

Bei  0,20  %  Arsengehalt  zeigte  sich  ein  kleiner 
Unterschied  nur  bei  den  mit  Martinmetall  aus 
dem  sauren  Ofen  vorgenommenen  Kaltbiegeproben. 

Steigt  der  Arsenzusatz  über  dieses  Maß,  so 
wird  die  Einwirkung  deutlicher.  Bei  1  %  Arsen 
•st  die  Festigkeit  beträchtlicher,  die  Zähigkeit 
geringer  aber  die  Biegungsfähigkeil  ist  noch  be- 
friedigend (fa.rly  good);  bei  Vjs  %  ist  die  Festig- 
keit abermals  auf  Kosten  der  Zähigkeit  gesteigert, 
und  die  Biegungsfähigkeit  ist  nur  noch  gering 
bei  4  %  Arsen  sind  die  Verlängerung  und  Quer- 
schniltsvemngerung  gleich  Null  geworden,  aber 
die  Festigkeit  ist  noch  gröfser  als  zuvor 

r.in.üCgm"d!r  ßeriDKen  Abmessu"6*n  *p  arsen- 
re.chen  Blocke,  wodurch  die  mechanische  Be- 
arbeUung^beschränkt  wurde,  hält  jedoch  Stead 
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die  letzteren  Ergebnisse  für  nicht  durchaus  mafs- 
gebend,  und  er  ist  der  Meinung,  dafs  die  Er- 
gebnisse hinsichtlich  der  Biegungsfähigkeit  des 
arsenreichen  Eisens  günstiger  ausgefallen  sein 
würden,  wenn  man  gröfsere  Blöcke  hätte  ver- 
arbeiten können. 

Die  Bearbeitungsfähigkcil  in  der  Hitze  wird 
selbst  durch  4  %  Arsen  nicht  geschmälert.  Flufs- 
eisen mit  diesem  Arsengehalt  ertrug  ungefähr 
die  gleiche  Erhitzung  wie  Stahl  mit  1  %  Kohlen- 
stoff, verhielt  sich  aber  beim  Schmieden  in  dieser 
Temperatur  etwa  wie  Stahl  mit  nur  0,5  %  Kohlen- 
stoff. Man  dar  f  hieraus  folgern,  dafs  Arsen  nicht 
die  geringste  Neigung  besitzt,  Rothbruch  hervor- 
zurufen. 

Der  Einwirkung  von  Säuren  und  Rost  ist 
arsenhaltiges  Eisen  nicht  zugänglicher  als  arsen- 
freies. 

Die  Schweifsbarkeit  des  Eisens  wird  durch 
selbst  geringe  Arsengehaitc  geschmälert,  und  wo 
ein  gut  schweißbares  Material  verlangt  wird, 
mufs  ein  Arsengehalt  durchaus  ferngehalten  werden. 

Auch  die  elektrische  Leitungsfähigkeit  wird 
schon  durch  einen  geringen  Arsengehalt  verringert; 
0,25  %  Arsen  erniedrigen  sie  um  etwa  15  Hundert- 
theile. Im  übrigen  zeigt  fast  jeder  Fremdkörper 
im  Eisen  den  nämlichen  Einfiufs. 

J.  E.  Steads  Arsenbestimmung  im  Eisen  und  in 
Eisenerzen. 

Die  Grundzüge  des  Verfahrens  sind  die  näm- 
lichen, welche  schon  früher  von  E.  Fischer 
angegeben  wurden :  Destilliren  der  mit  Eisenchlorör 
versetzten  Lösung,  wobei  alles  Arsen  als  Chlorür 
übergeht,  und  Bestimmung  des  Arsens  durch 
Maßanalyse  mit  Jodlösung. 

An  Maßflüssigkeiten  sind  erforderlich : 

1.  Arsenigsäurelösung.  Man  wägt  0,66  g 
reiner  pulverförmiger  arseniger  Säure  (entsprechend 
0,5  g  metallischem  Arsen),  bringt  sie  in  eine 
Flasche,  fügt  2  g  Natriumcarbonat  und  100  cc 
kochendes  destillirtes  Wasser  hinzu,  kocht,  bis 
alle  arsenige  Säure  gelöst  ist,  läßt  abkühlen, 
versetzt  die  Lösung  mit  noch  2  g  doppeltkohlen- 
saurem Natrium  und  verdünnt  auf  11.  1  cc 
dieser  Lösung  enthält  0,0005  g  Arsen. 

2.  Jodlösung.  1,275  g  reines  Jod  werden 
in  einer  Lösung  von  2  g  Jodkalium  in  Wasser 
gelöst  und  diese  Lösung  auf  1  I  verdünnt.  Zur 
Titerstellung  werden  von  der  Arsenigsäurelösung 
20  cc  abgemessen,  mit  Slärkelösung  versetzt  und 
mit  der  Jodlösung  litrirt.  War  das  verwendete 
Jod  rein,  so  sind  genau  20  cc  der  Lösung  er- 
forderlich, bleibende  Blaufärbung  hervorzubringen; 
1  cc  der  Jodlösung  entspricht  in  diesem  Falle 
0,0005  g  Arsen. 

Zur  Arsenbestimmung  im  Eisen  bringt 
man  1  bis  50  g  Bohrspähne  in  einen  Kolben 
von  etwa  1  I  Inhalt  und  fügt  eine  zur  Auflösung 
genügende  Menge  verdünnter  Salzsäure  (einen  Theil 
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Salzsäure  auf  einen  Tlieil  Wasser)  hinzu.  Der  Hals 
des  Kolbens  ist  durch  einen  Stopfen  verschlossen, 
welcher,  wie  die  Abbildung  1  zeigt,  ein  Sicher- 
heitsrohr  und  ein  mit  einer  Winklerschen  Schlange 
verbundenes  Au<gangsrohr  trägt.  Die  Schlange 
ist  iu  ungefähr  einem  Drittel  ihrer  Länge  mit 
gesättigter  Bromlösung  in  Wasser  gefüllt,  in 
welche  man  noch  etwa  1j3  cc  freies  Brom  zum 
Er»alz  des  sich  verflüchtigenden 
Broms  gebracht  hat. 

Man  erwärmt  nun  allmählich 
zu  einem  solchen  Grade,  dafs  ein 
steliger,  aber  nicht  allzu  rascher, 
Gasstrom  durch  die  Bromlösung 
hindurchgeht.  Erst  wenn  die  Lö- 
sung beendigt  und  keine  Wasser- 
stoffentwicklung mehr  wahrnehm- 
bar ist,  erhitzt  man  bis  zum 
Sieden,  um  alles  noch  im  Kolben 
befindliche  Gas  durch  die  Brom- 
lösung hindurchzutreiben.  Die 
Bromlösung,   welche   alles  mit 
dem  Gase  übergegangene  Arsen 
enthält,  wird  nun  in  ein  Becher- 
glas von  etwa  100  cc  Inhalt  ge- 
bracht und,  bis  alles  Brom  ent- 
wichen ist,  gekocht,  worauf  man 
die  nunmehr   farblose  Flüssig- 
keit zu  der  im  Kolben  befindlichen  Lösung  bringt. 
Hierauf  fügt  man  ungefähr   1j2  g  Schwefelzink 
hinzu  und  schüttelt  ungefähr  drei  Minuten  lang 
heftig,  wodurch  alles  Arsen  thcils  als  Sulphid, 
theils  als  schwarzer  ungelöst  gebliebener  Rück- 
stand zur  Abschcidung  gebracht  wird.    Man  fillrirt 
rach  und  spült  den  Kolben  mit  kaltem  Wasser 
aus.    Hierauf  spritzt  man  den  Niederschlag  in 
ein  Decherglas,  löst  ihn  in  Broniwasscr  unter 
Zusatz  von  1  bis  2 
Tropfen  Salzsäure,  ver- 
jagt  durch  gelindes 
Sieden  das  Brom  und 
»ringt  alsdann  die  Lö- 
sung in  die  etwa  300  cc 
fassende  Retorte  des 
in  Abbildung  2  dar- 
gestellten Apparats. 
Der  lange  Hals  der 
Ketorle  ist  unter  einem 
Winkel  von  etwa  150° 
pwgen  und  an  einen 

L'ebigschen  Kühler  angeschlossen;  durch  die 
Stellung,  welche  die  Retorte  hierbei  erhält,  er- 
feicht  man,  dafs  alles  Eisenchlorür,  welches  etwa 
«urch  die  Dämpfe  fortgerissen  sein  sollte,  wieder 
ir>  die  Retorte  zurückfliegt. 

Zu  der  Arsenlösung  in  der  Retorte  fügt  man 
arsenfreie  Eisenchlorürlösung,   und  zwar  eignet 
sich  hierzu  die  von  dem  Arsenniederschlage  ab- 
oltrirte  Eisenlösung,  nachdem  man  durch  Kochen 
Schwefelwasserstoff  verjagt  hat.    5  cc  hier- 


von genügen.  Man  kocht  nun,  nachdem  der 
Kühler  vorgelegt  worden  ist,  bis  auf  etwa  20  cc 
ein,  fügt  20  cc  Salzsäure  hinzu,  fährt  mit  Destilliren 
fort,  bis  nur  noch  etwa  10  cc  Flüssigkeit  sich 
in  der  Retorte  befinden,  setzt  abermals  20  cc 
Salzsäure  nebst  5  cc  Wasser  hinzu  und  destillirt 
wiederum.  Zur  vollkommenen  Sicherheit  kann  man 
das  Verfahr en  noch  ein  drittes  Mal  wiederholen. 

Zu  dem  Destillat  fügt  man 
Ammoniak  bis  zur  alkalischen 
Reaction,  dann  wieder  vorsichtig 
Salzsäure,  bis  die  Flüssigkeit 
schwach  sauer  ist,  hierauf  festes 
Nalriumcarbonat  in  geringem 
Uebersehufs.  Nunmehr  kühlt  mau 
die  Lösung  ab,  fügt  Stärkelösung 
hinzu  und  titrirl  mit  der  Jod- 
lüsung. 

Beim  Auflösen  des  Eisens  in 
Salzsäure  pflegt  etwa  ein  Zehntel 
des  Arsengehalts  mit  den  Gasen 
überzugehen  und  in  der  Winkler- 
schen Schlange  (Abbild.  1)  auf- 
gefangen zu  weiden;  bewirkt  man 
jedoch  das  Auflösen,  ohne  die 
Flüssigkeil  zu  erhitzen,  so  ist 
Abbild,  l.  die   Menge    des  übergehenden 

Arsens  erheblich  geringer.  Beim 
Auflösen  einer  Eisenprobe  mit  4,125  %  Arsen 
ohne  Erwärmung  erhielt  man  beispielsweise  den 
Arsengehalt 

in  dem  Gase   n'?or  ^ 

mit  dem  Eisen  g<-]oit     •  •     9'1"'.'  " 

in  dem  ungelösten  schwarzen  Hückslande_ 


Abbild. 


4,125  % 

Liegt  ein  sehr  arsenreiches  Eisen  zur  Unter- 
suchung vor,  so  kann  man  aucH  jn  jer  Weise 

verfahren,  dafs  man 
1  bis  2  g  in  Salpeter- 
säure löst,  eindampft, 
den  Rückstand  in  Salz- 
säure löst  und  nun 
nach  Zusatz  von  Eisen- 
chlorür ohne  weiteres 
destillirt.  Auch  bei  Roh- 
eisenuntersuchungen 
kann  man  in  dieser 
Weise  verlahren,  je- 
doch ist  es  empfehlens- 
werth,  vor  dem  De- 
stilliren den  ungelösten,  aus  Kieselsäure  und 
Graphit  bestehenden  Rückstand  abzufiltriren. 

Zur  Arsenbestimmung  in  Erzen  soll 
mau  das  Erz  unmittelbar  in  die  Retorte  bringen 
und  mit  Salzsäure  und  Eisenchlorür  behandeln; 
um  das  Stofsen  beim  Sieden  zu  vermeiden,  werden 
einige  Stückchen  von  feuerfesten  Ziegeln  mit  in 
die  Retorte  gegeben.  Hierzu  ist  jedoch  zu  be- 
merken, dafs  nach  verschiedenen,  von  mir  selbst 
angestellten  Versuchen  der  Arsengehalt  der  Erze 
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auf  diese  Weise  nicht  immer  vollständig  übergeht, 
sondern  dafs  sogar  nach  mehrmaligem  Destilliren 
ein  erheblicher  Tlieil  ungelöst  zurückbleiben  kann. 
Eine  zuvorige  Zersetzung  des  Erzes  mit  Brom 
und  Salzsäure  ist  deshalb  zur  Erlangung  genauer 
Ergebnisse  nolhwcndig. 

Nach  Stcads  Angaben  soll  die  ganze  Arsen- 
bestimmung in  der  beschriebenen  Weise  nicht 
länger  als  zwei  Stunden  bei  Eisenuntersuchungen, 
nicht  viel  länger  als  eine  halbe  Stunde  bei  Erz- 
Untersuchungen  beanspruchen.  Erwägt  man  jedoch, 
dafs  für  die  Auflösung  von  Eisenproben  nach 
Steads  eigener  Angabe  etwa  eine  Stunde  erforder- 
lich ist,  dafs  an  das  Auflösen  sich  das  Weg- 
kochen des  Broms  aus  der  vorgelegten  Lösung, 
das  Ausfüllen  und  Filtrireu  des  Arsens  und  das 
mehrmalige  Destilliren  reiht,  so  fühlt  man  sich 


doch  geneigt,  mindestens  die  doppelte  Zeit  für 
sämmtliche  Arbeiten  zu  veranschlagen.  Ich  selbst 
bediene  mich  seit  längerer  Zeit  eines  ganz  ähn- 
lichen Verfahrens  und  gebrauche  allein  für  das 
mehrmalige  Destilliren  zwei  Stunden.  Dafs  auch 
bei  Erzuntersuchungen  fast  immer  eine  erheblich 
längere  Zeit  zur  Erlangung  genauer  Ergebnisse 
erforderlich  ist,  folgt  aus  dem  oben  Gesagten; 
man  vergegenwärtige  sich  nur,  wie  langsam  manche 
Magneteisenerze  zersetzt  werden. 

Immerhin  läfst  sich  durch  die  von  Stead  an- 
gewandte mafsanelytische  Arsenbestimmung  eine 
erhebliche  Zeitersparnis  erreichen,  sofern  es  ge- 
lingt, das  Uebergehen  von  Eisenchlorür  mit  den 
Dämpfen  des  Arsenchlorürs  und  der  Salzsäure 
zu  hindern. 

A.  Ledebur. 


Die  Roheisenindustrie  an  der  Saar  und  Mosel 
und  ihre  Fortschritte. 

Von  Th.  Jung. 

(Schlufs  aus  voriger  Nummer.) 


Während  man  in  früheren  Jahren  sämml- 
lichen  Hochöfen  gemeinschaftliche  Leitungen  für 
Gichtgase,  Dampf-  und  Windleitungen  gab,  gehl 
man  neuerdings  in  Luxemburg  Lothringen  mehr 
und  mehr  dazu  über,  jedem  Ofen  seine  besondere 
Gebläsemaschine  zu  geben.  Jedoch  ist  die  Ver- 
bindung so  beibehalten,  dafs  man  im  Kalle  der 
Noth  mit  einer  weiteren  Gebläsemaschine  bei- 
springen kann.  Auch  will  man  in  der  mehr 
oder  weniger  starken  Windpressung  ein  vorzüg- 
liches Mittel  zur  Regelung  des  Ofenbetriebs  beim 
Thomasroheisen  gefunden  haben. 

Ich  komme  nun  zu  den  Gasfangvorrichtungen 
und  beziehe  mich  bei  dieser  Gelegenheit  auf  den 
Vortrag,  den  ich  am  11.  Mai  1884  im  Pfalz- 
Saarbrücker  Bezirksverein  in  St.  Ingbert  ge- 
halten habe  (vergl.  .Zeitschrift  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure'  1884,  Seile  969  u.  ff.).  Ich  freue 
mich,  hier  anführen  zu  können,  dafs  meine  da- 
maligen Ansichten  über  zweckmäßiges  Chargiren 
sich  vollständig  bewahrheitet  haben,  indem  die 
von  mir  im  Jahre  1882  ausgeführte  Umgestaltung 
des  Parryschen  Trichters  mit  centraler  Abführung 
und  Entnahme  der  Hochofengase  über  der  ganzen 
Gicht,  unter  Beibehalt  eines  eingehängten  ge- 
schlossenen Rohres  zur  Auflockerung,  sich  auch 
bei  den  neueren  Hochofenanlagen  Maizieres,  Esch 
Rod.ngen.  üeckingen,  Rombach,  den  Luxem- 
burger Hochöfen  in  Esch  und  Michelle  mit 
Erfolg  eingeführt  hat,  und  zwar  merkwürdiger- 
weise in  den  fast  gleichen  Abmessungen.  Leider 


besitzt  unser  Gasfang  für  die  heutigen  Verhält- 
nisse, wo  die  Dampfabgabe  an  andere  Ab- 
theilungen eine  ganz  hervorragende  Rolle  spielt, 
einen  Fehler,  dafs  nämlich  die  Gase  während 
des  Beschickens  verloren  gehen,  ja,  dafs  das  ab- 
steigende senkrechte  Rohr  noch  weiterhin  Gas- 
verluste aus  der  Hauptzuleitung  begünstigt.  Erst 
wenn  der  Hochofen  mit  einem  zweckmäfsigen 
Deckelverschlufs  versehen  werden  kann,  wie  dies 
in  Micheville  der  Fall  ist,  dürfte  auch  hier  der 
weitere  Erfolg  nicht  ausbleiben.  Dieser  Nach- 
theil ist,  trotzdem  wir  mit  sehr  grofsen  Gichten 
von  5000  kg  Koksgewicht  arbeiten,  also  ver- 
hältnismäfsig  seltener  beschicken,  gröfer,  als 
man  für  gewöhnlich  annimmt,  und  zwar  erstens 
durch  den  schon  erwähnten  Gasverlust  und 
zweitens  durch  die  während  des  Buschickens 
hervorgerufene  mangelhafte  Verbrennung  mit  zu 
grofsem  Luftüberschufs.  Sobald  beschickt  wird, 
sinkt  die  Hochofengaspressung  in  den  Leitungen, 
ja,  es  kann  vorkommen,  dafs  sie  unter  den 
äufseren  Luftdruck  durch  Saugwirkung  der  Schorn- 
sleine hinabgeht. 

Bei  der  fortwährenden  Verbreitung  von  Thomas- 
werken und  Anlage  von  Siemens -Gasöfen  als 
Schweifsören  ist  das  Dampfbedürfnifs  der  Werke 
gegen  früher,  wo  Puddel-  und  Schweifsöfen 
durch  Benutzung  ihrer  Abhitze  noch  billigen 
Dampf  lieferten,  ganz  gewaltig  gestiegen,  und 
mehr  als  je  heifst  es  heutzutage:  alle  Hülfs- 
miltel  ausnutzen  und  mit  der  Erweiterung  der 
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Kesselanlage  ganz  energisch  vorgehen.  Anlagen, 
bei  denen  Hochöfen  und  Koksbetrieb  mit  Stahl- 
werk und  Walzwerk  verbunden  sind,  sind  also 
durch  den  billigen  Dampf  viel  wettbewerbsfähiger. 
Wir  haben  in  Bürbach   ausgedehnte  Versuche 
gemacht  und  sind  nunmehr  dahin  gelangt,  dafs 
wir  durch  Umänderung   der  Kesselfeuerungen, 
durch  noch  weitere  Vervollkommnung   in  der 
Reinigung  der  Gichtgase  bei  gleichzeitiger  Con- 
densation  des  in  den  Gasen  enthaltenen  Wasser- 
dampfes vermittelst  Körtingscher  Streu-  und  Kühl- 
düsen in  jeder  Beziehung  zufriedenstellende  Er- 
gebnisse in  unserem  Kesselbetrieb  erzielt  haben. 
Zur  Reinigung  des  Speisewassers  benutzen  wir 
die  bekannten  Nufsschen  Apparate,  die  ich  nur 
bestens  empfehlen  kann;  mit  nur  1,4  Unkosten 
für  caustische  und  calcinirte  Soda  auf  1  cbm 
Wasser  ist  es  mir  gelungen,  nach  jahrelangem  Be- 
triebe die  Kessel  Wandungen  frei  von  Kesselstein  zu 
halten;  auch  sind  dabei  nirgends  Zerstörungen 
üi  den  Blechen   der    Wasserlinien  beobachtet 
worden,  wie  solches  vielfach  berichtet  wird.  Es 
ist  dies  auch  gar  nicht  zu  befürchten,  da  bekannt- 
lich causlische  Soda  in  Blechgefäfsen  verschickt 
wird.  Bedenkt  man  weiterhin,  dafs  die  Reagenlien 
sich  in  sehr  grofser  Verdünnung  befinden,  und 
dafs  sie  durch  ihre  Reaction  sofort  den  bekannten 
Kcsselschlainm  ausscheiden,  der  jeden  Tag  zwei- 
bis  dreimal  abgelassen  wird,  so  ist  diese  Be- 
fürchtung aber  auch  ganz  ausgeschlossen.  Im 
übrigen  ist  kein  Geheimmiltel  gegen  Kesselstein 
wirksamer  als  Soda,  alle  aber  sind  viel  theurer. 

Durch  eine  ebenso  einfache  Einrichtung  zum 
Ausblasen  mit  Dampf  während  des  Betriebes  er- 
zielen wir  auch  äufserlich  reine  Kesselwandungen, 
und  was  die  Hauptsache  ist,  wir  haben  durch 
zweckentsprechende  Aeuderungen  eine  fast  ideale 
Verbrennung,  wie  in  den  Gowper-Apparaten,  mit 
höchstens  0,5  %  Sauerstoffüberschufs.  Und  gerade 
hiermit  ist  es  auf  den  einzelnen  Werken  nicht 
zum  besten  bestellt;  der  wirtschaftlich  günstigen 
Verbrennung  wird  viel  zu  wenig  Werth  beigelegt 
und  die  Üampl'kesselfrage  viel  zu  viel  als  Stief- 
kind behandelt,  da  man  im  allgemeinen  auf  Hoch- 
ofenwerken immer  noch  mehr  Dampf,  selbst  bei 
schlechten  Einrichtungen,  hat,  als  der  Betrieb 
erfordert.  Die  Versuche  haben  auch  weiterhin 
ergeben,  dafs  es  vor  allen  Dingen  darauf  an- 
kommt, den  Ueberschufs  an  Luft,  wie  er  sich 
gar  zu  leicht  durch  die  ansaugende  Wirkung 
«s  Schornsleins  bei  gleichzeitiger  Abkühlung  der 
Heizgase,  ferner  durch  die  Risse  im  Mauerwerk, 
Porosität  der  Steine  u.  s.  w.  einstellt,  abzuhalten. 
Ls  ist  dies  im  allgemeinen  schwieriger  durch- 
zuführen, als  man  gewöhnlich  annimmt;  allein 
'oit  Beharrlichkeit  kommt  man  nichtsdestoweniger  \ 
^ro  Ziel.  Die  Versuche  selbst  wurden  mit  dem 
«kannten  Orsatschen  Apparat  zur  Bestimmung 
^  Kohlensäure,  Kohlenoxyd  und  Sauerstoff  aus- 
'  und  unterstützt  durch  den  einschenkligen 
XIV.,, 


Zug-  und  Druckmesser  von  Lux  in  Ludwigshafen, 
einen  Apparat,  der  mir  ausgezeichnete  Dienste 
geleistet  hat,  leider  aber  in  der  Praxis  noch  viel 
zu  wenig  bekannt  ist.  Ferner  wurden  die  be- 
kannten Metalllegirungcn  zur  Bestimmung  der 
Temperatur  der  Abhitze  in  den  Schornsteinen 
benutzt.  Schon  im  Anfang  der  Versuche  haben 
wir  fast  immer  gefunden,  dafs  die  Heizgase  beim 
Verlassen  der  Flammrohre  so  gut  wie  vollständig 
ausgenutzt  waren,  höchstens  konnten  wir  noch 
etwa  1  #  Kohlenoxydgas  nachweisen;  beim  Ein- 
tritt in  die  Schornsteinleitung  war  dies  eine  Procenl 
auch  noch  verbrannt,  allein  durch  die  Risse  des 
Mauerwerks  und  sonstige  Undichtigkeiten  war 
dann  der  Sauerstoffüberschufs  bis  auf  4  bis  6  % 
und  mehr  gestiegen,  somit  die  Wärmeausnutzung 
durch  den  hinzugetretenen  gewaltigen  Ballast  der 
Luft  bedeutend  geschwächt.  Hierin  dürfte  meines 
Erachtens,  da  gerade  in  der  Zeit-,  wo  die  Heiz- 
gase die  höchsten  Temperaluren  besitzen,  eine 
schädliche  Abkühlung  durch  überschüssige  Luft 
nicht  stattfinden  kann,  ein  Hauptvortheil  der 
Flammrohrkesselfeuerung  zu  suchen  sein;  ja,  ich 
gehe  noch  weiter  und  behaupte  sogar,  dafs  es 
sich  aus  diesem  Grunde  empfehlen  dürfte,  Kessel, 
ähnlich  wie  Gowper-Apparate,  mit  Blechmänteln 
zu  umhüllen. 

Wir  haben  uns  dadurch  geholfen,  dafs  wir 
sämmtliche  Steinfugen  auch  von  innen  heraus 
nochmals  verfugt  und  die  Kessel  mit  einer  etwa 
200  min  starken  Schicht  granulirter  Schlacke 
abgedeckt  haben.  Wie  aufserordentlich  wirksam 
diese  Schicht  als  Isolirschicht  arbeitet,  geht  daraus 
hervor,  dafs  im  Winter  der  Schnee  auf  den 
Kesseln  liegen  bleibt;  und  was  gut  für  die  Kälte, 
ist  auch  gut  für  die  Wärine!  Da  die  Kcsscl- 
anlagen  in  gröfseren  Betrieben  meistens  nicht 
mit  Dächern  versehen  sind,  giebt  die  granulirtc 
Schlacke  durch  ihre  Porosität  ein  sehr  billiges 
Dach.  Das  Bestreichen  der  Maucrflächcn  mit 
Thcer  soll  ein  sehr  gutes  Abdichtungsmiltel  gegen 
das  Einströmen  der  Luft  sein,  allein  ich  habe 
mich  noch  nicht  dazu  entschließen  können,  da 
die  Kesselanlage  ein  zu  todtes  Aussehen  bekommt. 

Trotzdem  wir  in  Burbach  nur  ganz  alte,  aus 
den  Jahren  1862  und  186G  stammende  Scrainger 
Geblä*emaschinen  haben,  also  keineswegs  moderne 
Maschinen  mit  geringem  Dampfverbrauch  besitzen, 
sind  wir  nichtsdestoweniger  imstande,  bei  einem 
durchschnittlichen  Koksverbrauch  von  kaum  mehr 
als  430  t  f.  d.  Arbeitstag,  augenblicklich  2600  qm 
Heizfläche  mit  unseren  Hochofengasen  zu  bedienen. 
Dabei  können  wir  im  Durchschnitt  bei  unseren 
Flammrohrkesseln  auf  eine  Verdampfung  von 
19  bis  20  kg  Wasser  a.  d.  Quadratmeter  und 
Stunde  rechnen,  bei  den  alten  Siederohrkesseln 
sogar  auf  21  bis  22  kg,  wohingegen  wir  die 
nahezu  600  qm  Heizfläche  besitzende  Mac  Nicol- 
Kesselanlage  auf  16  bis  17  kg  Wasser  a.  d.  Quadrat- 
meter und  Stunde  treiben.    Aufserdem  werden 
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unsere  Flammrohr-  und  Mac  Nicol-Kessel  nur  alle 
8  bis  4  Monate  stillgestellt.  Während  von  der 
gesammten  Hochofengasmenge  etwa  60  %  für 
den  eigenen  Betrieb,  also  Kessel  und  Cowper- 
Apparate,  gebraucht  werden,  stehen  etwa  40  % 
als  Ueberschufs  den  anderen  Betriebsabtheilungen 
zur  Dampferzeugung  zur  Verfügung.  Von  den 
60  %  sind  wiederum  45  <fc  zum  Betriebe  der 
Cowper-Apparate  und  55  %  zur  Dampferzeugung 
nölhig,  so  dafs  also  augenblicklich  folgende  Ver- 
brauchsverhältnifszahlen  bestehen : 

40  %  Gasaberschufe, 

33  ,  Tür  Kessel, 

27  ,    ,  Cowper-Apparate. 

Dabei  ist  unsere  Kesselanlage  noch  nicht  ein- 
mal ausgenutzt,  indem  thalsächlich  bei  zwei 
Gruppen  die  Verbrennungsgase  mit  zu  hoher 
Temperatur,  durchschnittlich  noch  450 0  G,  in 
den  Schornstein  eintreten.  Bei  unseren  ver- 
schiedenen Versuchen  hat  sich  ein  Unterdruck 
von  8  bis  10  mm  als  die  vorteilhafteste  Ge- 
schwindigkeit für  die  Verbrennungsgase  erwiesen  j 
wir  arbeiten  aber  augenblicklich  noch  mit  12  bis 
18  mm,  um  die  Ueberschüsse  der  Gase  weg- 
zubringen. Daher  erklärt  sich  auch  die  hohe 
Schornsteintemperatur,  die  wir  unbedingt  noch 
auf  200 u  G.  herunterdrücken  müssen. 

Bei  dieser  Gelegenheit  will  ich  noch  weiter- 
hin die  Versuche  erwähnen,  die  wir  im  vergangenen 
November  mit  dem  Junkersschen  Calorimeter* 
zur  Bestimmung  des  Heizeffects  der  Hochofen- 
gase gemacht  haben.  Da  der  Apparat  sehr  em- 
pfindlich ist  und  die  Schwankungen  in  der  Zu- 
sammensetzung der  Hochofengase  sich  sofort 
durch  eine  Unregelmäßigkeit  in  dem  Heizeffect 
bemerkbar  machen,  so  glaubte  Hr.  Junkers  durch 
seinen  Apparat  ein  Mittel  an  der  Hand  zu  haben, 
selbst  den  Gang  des  Hochofens  damit  controliren 
zu  können.  Allein  dies  war,  wie  ich  es  auch 
von  vornherein  bezweifelte,  doch  nicht  möglich; 
besonders  waren  hier  das  öftere  Beschicken  des 
Hochofens  und  die  dadurch  hervorgerulenen 
Schwankungen  in  der  Pressung  der  Hochofengase 
sehr  nachtheilig  für  die  Gleichmäßigkeit  der  Er- 
gebnisse. Immerhin  wurde  aus  einer  ganzen 
Reihe  von  Versuchen  ermittelt,  dafs  1  cbm  Hoch- 
ofengas bei  der  Verbrennung  zwischen  875  und 
925  W.-E.  erzielt,  im  Durchschnitt  also  rund 
900  VV.-E.  Nehmen  wir  an,  dafs  1  kg  Kohlen 
7500  W.-E.  entwickelt,  und  dafs  hiervon  bei 
der  Verbrennung  unter  Dampfkesseln  etwa  60  % 
nutzbar  gemacht  werden,  so  liefert  1  kg  Kohlen 
WXjSOO^OOW.-E.  1  cbm  Gags  er  iebt 
bei  85  £  Nutzeffect  0,85  X  900  =  750  W.-E., 
ist  somit  gleich  werthig  mit  ^°  =0,16  kg  Kohlen! 

welche  bei  den  augenblicklichen  Preisen  der 
Saarkohlen  etwa  0,144  ^  kosten  dürften. 

1895*  ifuhm  ^  Verei0S  dCUlacher  In«e™»re« 


Im  allgemeinen  findet  man  in  unseren  Be- 
zirken nunmehr  geschlossene  Gicht;  nur  die 
Hochofenanlage  Düddingen  will  noch  den  ganz 
besonderen  Vortheil  an  der  offenen  Gicht  ent- 
deckt haben,  dafs  man  damit  weitaus  vorteil- 
hafter im  Materialverbrauch  arbeitet.  Als  Gas- 
fang bedient  sich  die  Anlage  der  bekannten 
Luxemburger  ConstructionTremy  mit  eingehängtem 
Rohr;  die  Gase  werden  durch  zwei  mächtige 
Gasableitungen  abgeführt.  Ebenso  arbeiten  auch 
Dommeldingen  und  ein  Hochofen  von  Metz  &  Cie. 
in  Esch  noch  mit  offener  Gicht.  Den  mit  zwei 
seitlichen  Gasabführungen  versehenen  Parryschen 
Trichter,  wohl  den  einfachsten  Apparat,  findet 
man  bei  de  Wendel  und  einzelnen  französischen 
Werken;  er  ist  dann  so  eingerichtet,  dafs  sämmt- 
liche  Gase  auch  während  des  Beschickens  ab- 
gefangen werden.  Rümelingen  hat  einfach  ein 
grofses  centrales  Rohr  mit  Langenscher  Glocke 
als  Verschlufs.  Dasselbe  System  ist  in  Mont 
St.  Martin  im  Betrieb  und  soll  im  Vergleich  zu 
dem  früheren  Alhusschen  Gasfang  ganz  gute 
Resultate  ergeben  haben;  hingegen  ist  Düddingen 
mit  einem  Versuch  nicht  zufrieden  gewesen. 
Immerhin  kann  es  nicht  genug  empfohlen  werden, 
die  Gasableitungsrohre  soweit  wie  nur  möglich, 
bis  zu  2500  mm  Durchmesser,  zu  machen.  Die 
Temperatur  der  Hochofengase  dürfte  bei  den  mit 
geschlossener  Gicht  arbeitenden  Hochöfen  kaum 
über  100°  C.  steigen,  die  Pressung  durchschnitt- 
lich bis  zu  25  mm  und  mehr  betragen.  Diese 
geringen  Temperaturen  —  in  Burbach  nur  60°  C., 
im  Winter  sogar  nur  40°  G.,  —  gestatten,  die 
Gase  mit  kaltem  Wasser  auszuwaschen,  am  zweck- 
mäßigsten durch  Körtingsche  Streu-  und  Kühl- 
düsen, wodurch  die  Gase  zur  besten  Verbrennungs- 
wirkung vorbereitet  werden.  Bei  offener  Gicht 
und  mit  im  allgemeinen  viel  höherer  Temperatur, 
bis  zu  300 0  C.  und  mehr,  dürfte  ein  derartiges 
Auswaschen  nicht  möglich  sein,  weil  weiterhin 
Wasser  verdampfen  würde.  Von  einem  solchen 
Auswaschen  der  Gase  machen  wir  in  Burbach 
ganz  ausgedehnten  Gebrauch,  obwohl  man  im 
allgemeinen  häufiger  viel  gröfsere  Gasbehälter 
findet,  bei  denen  der  Erzstaub  durch  die  geringere 
Geschwindigkeit  in  den  Leitungen  sich  abscheiden 
soll.  Merkwürdig  ist,  dafs  einzelne  Werke  im 
Betrieb  mit  sehr  viel  Erzslaub  zu  thun  haben 
und  sogar  gröfsere  Anlagen  zur  Aufnahme  dieses 
Erzstaubes  ausgeführt  haben,  wohingegen  wiederum 
andere  Anlagen,  wie  Burbach  und  Maizieres,  die 
mit  denselben  Erzen  aus  nahezu  gleichen  Gruben 
arbeiten,  davon  ganz  verschont  sind.  Es  dürfte 
dies  wohl  in  erster  Linie  auf  das  Bindemittel 
der  Minette  zurückzuführen  sein,  ob  kalkig  oder 
thonig-kieselig,  dann  aber  auch  auf  die  mehr 
oder  weniger  starke  Windpressung  und  Gicht- 
temperatur, aber  auch  auf  die  Hochofenprofile, 
besonders  die  Raslverhältnisse.  Denn  wie  seine 
Zusammensetzung  ergiebt,    mufs   der  Erzstaub 
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hauptsächlich  aus  der  Rast  stammen.  So  haben 
wir  früher  gefunden,  dafs  der  schwerere  Erzstaub 
aus  etwa  42  %  Eisen  als  Eisenoxydul  und  nur 
2  bis  3  %  Eisen  als  Eisenoxyd  besieht  und  nur 
aus  verhältnißmäßig  geringen  Mengen,  höchstens 
5  bis  10  an  eigentlichem  Koksstaub.  Immer- 
hin  wird  man  gut  thun,  dieser  unangenehmen  Be- 
triebsbeigabe  größere  Aufmerksamkeit  zu  schenken, 
und  sich  nicht  damit  begnügen,  dafs  der  Erzstaub 
ganz  einfach  wieder  aufgegeben  wird,  um  ihn  in 
derselben  Form  wieder  zurückzuerhalten.  Auf 
manchen  Hüllen  sind  diese  Erzslaubmassen  so 
gewallig,  dafs  sie  im  vollen  Betriebe  durch  Ver- 
stopfen der  Leitungen  Betriebsstörungen  hervor- 
rufen, ja,  in  Hayingen  hat  man  Klärbecken  an- 
legen müssen,  aus  welchen  der  Staub  mit  Becher- 
werken weggeschafft  wird. 

Durchschniltlich  findet  man  6  bis  7  Cowper- 
Apparate  für  je  2,  vielfach  bei  neueren  Anlagen 
4  für  1  Hochofen.    Die  Cowper-Apparale  sind 
fast  ausschliefslich  in  Anwendung  und  haben  die 
Whilwell-Apparate  vollständig  verdrängt ;  anfäng- 
lich hat  man  zwar  noch  versucht,  die  Whilwell- 
Apparate  von  10  auf  18  m  zu  erhöhen,  allein 
der  Erfolg  entsprach   nicht  den  Erwartungen, 
ebensowenig,  als  man  in  demselben  Blechcylinder 
eine  Vereinigung  von  zwei  Verbrennungsschächten 
nach  Whitwell  und  zwei  Gitterwerkschächteti  nach 
Cowper  zur  Vergrößerung  der  Heizfläche  einführte. 
Man  ist  auch  davon  zurückgekommen  und  trifft 
nur  Cowper  mit  der  allereinfachsten  Verbrennung, 
auch  meistens  ohne  Vorwärmung  der  Luft.  Die 
Durchmesser  der  Cowper- Apparate  schwanken 
wischen  6,5  bis  7  m;  die  Höhen  nimmt  man 
meistens  zu  20  bis  25  m  und  mehr.    In  der 
Regel  findet  man  elliptischen  Querschnitt  für  den 
^erbrennungsschacht,  wohingegenHr.de  Lespinasse 
«i  Pont  St.  Vincent  auf  Grund  seiner  vielfachen 
Versuche  und  Erfahrungen  auch  heute  noch  für 
den  runden  Verbrennungsschaclit  mit  gußeisernem 
»ost  eintritt;  dem  runden  Verbrennungsschachte 
rühmt  er  eine  weitaus  gröfsere  Dauerhaftigkeit 
'"i  Beiriebe  und  eine  dadurch  bedingte  geringere 
Verschiebung  im  Gitlerstcinmauerwerk  nach,  und 
««  gußeisernen  Rost  bevorzugt  er  bei  kräftiger 
Ausführung  wegen   des  gleich mäfsigeren  Zuges 
und   der    gleichmäßigeren    Wärmeabgabe  der 
«meinen  Zellen  gegenüber  dem  feuerfesten  Stein- 
unterbau, der  durch  die  vielen,  gröfseren  Raum 
annehmenden  Steinpfeiler  die  Querschnitte  verengt. 

uei  neueren  Anlagen  findet  man  häufiger  den 
feuerfesten  Steinrost,  als  den  gufseisernen  Rost; 

Löcher  im  Gitterwerk  messen  fast  überall 
-°  mm  im  Geviert  und  sind  mit  gewöhnlichen 
fechteckigen  Backsteinen  aufgeführt.  Man  ist 
a  w  auch  hier  im  allgemeinen  weiter  gegangen 
Und  hal  Querschnitte  bis  zu  150  und  160  mm 
»"geordnet,  besonders  bei  Röhren,  ohne  jedoch 

dn  ft*rh0fften  Vor,hei,e  erhalten  zu  haben.  Dies 
M'lte  auch  darin  begründet  sein,  dafs  die  Rohre 
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zu  wenig  Masse  besitzen  und  die  gewöhnlichen 
Backsteine  ihrer  Einfachheit  und  Solidität  wegen 
entschieden  den  Vorzug  verdienen.  Im  allgemeinen 
giebt  man  jedoch,  und  mit  Recht,  dickere  Wand- 
stärken, bis  zu  60  und  70  mm,  anstatt  der  bis- 
her üblichen  50  mm  und  nur  25  mm  bei  den  Rohr- 
steinen.  Die  durchschnittliche  Windtemperatur 
dürfte  in  Luxemburg-Lothringen  kaum  über  750  °C. 
(Ueckingen  und  Rombach  vielleicht  ausgenommen) 
betrugen,  wohingegen  sie  etwas  höher,  bis  zu 
820  und  830°  G.,  an  der  Saar  ist.  Ja,  man 
will  in  Luxemburg  sogar  gefunden  haben,  dafs 
die  Temperatur  bis  zu  700°  G.  die  vorteilhafteste 
für  den  Betrieb  sei,  da  dann  die  geringsten 
Störungen  durch  Hängenbleiben,  Verstopfungen 
u.  s.  w.  stattfinden.  Bei  dem  dircelen  Convertiren 
hat  man  auf  einzelnen  Werken  zur  Erzielung 
einer  gleichmäfsigen  Thomasroheisenqualiläl  eine 
Reserve  von  60  bis  80°  C.  Windtemperatur  vor- 
gesehen, die  für  die  kleineren  Störungen  im 
Hochofenbetrieb  vollständig  ausreichen  und  zu- 
friedenstellende Ergebnisse  liefern  soll. 

Im  allgemeinen  sind  die  Cowper-Apparale  in 
einer  geraden  Linie  angeordnet,  was  besonders 
bei  mehreren  Hochöfen  einen  mächtigen  Eindruck 
macht.     Um  jedwede  Temperaturschwankungen, 
die  durch  die  verschiedenen  Entfernungen  von 
den  Hochöfen  entstehen  können,  auszugleichen, 
steht  in  der  Mille  der  Warmwindleitung  eine  Art 
Regulator  mit  Compensationsscheiben :  ein  gröfserer 
Windbehäller,  von  welchem  aus  die  Windleitungs- 
rohre nach  der  Mitte  der  rundlaufemlen  Wind- 
leitung abgehen.    Die  Apparate  sind  gewöhnlich 
mit  Reinigungslöchern  auf  der  Kuppel  versehen. 
Als  Gaseinströmungsvenltl  findet  man  vielfach  das 
Burgersche;    sellener  ist  dies  als   Kamin ventil 
verwandt,  hingegen  häufiger  die  Schmittsche  Brille 
als  Ersatz.    Den  Gedanken,  dafs  zur  Vermeidung 
von  Störungen  der  im  Betrieb  befindliche  Apparat 
von  Gas-  und  Schorusteinventil  vollständig  isolirt 
sein  soll,  will  ich  nicht  bekämpfen,  allein  die 
Behandlung  des  Umslellens,  des  Herumfahrens 
der  ausbalancirten  Ventile,  der  meist  mangelhafte 
Verschlufs,  der  Verlust  an  Wind  und  Gas,  die 
nichtsdestoweniger  verwickelte  Handhabung,  die 
eine  gewisse  Fertigkeit  verlangt,  sind  meines  Er- 
achteus  entschiedene  Uebelstände,  während  die 
Vortheile  ebenso  sicher  durch  die  Anwendung 
der  Hoffschen  Sicherheitsklappe  im  Düsenstock 
erzielt  werden.    Ich  halte  es  daher  auch  heule 
noch  mehr  mit  der  Anwendung  der  Cowperschen 
Originalconstruclion,  weil  sie  einfacher  und  solider, 
wenn  auch  theurer  ist,  und  bin  der  festen  Ueber- 
zeugung,  dafs  die  Arbeiter  das  Umwechseln  der 
Apparate   viel   flotter  vornehmen  können.  Uie 
Construction    von    Cowper  besieht  bekanntlich 
aus  Glockenvenlilen  für  Gaseintrilt  und  Gasaustr.tt, 
die  bei  jedem  Umsetzen  durch  Einreiben  auf  den 
Dichtungsflächen    mit    darauf    folgenden,  Keil- 
verschluß die  völlige  Sicherheit  des  Abd.chtens 
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der  betreffenden  Flächen  gewährleisten.  Vielfach 
sind  die  Apparate  mit  Explosionsklappen  ver- 
sehen, die  aber  auch  nur  da  nothwcndig  sind, 
wo  die  Gase  sich  schwer  entzünden  und  die 
Cowper-Apparate  im  allgemeinen  zu  kalt  gehen. 
Im  grofsen  und  ganzen  ist  jedoch  eine  Ent- 
zündung der  Hochofengase  durch  einen  Feuer- 
korb last  überall  entbehrlich;  die  Temperatur 
des  abgekühlten  Verbrennungsschachtes  selbst 
bis  zu  650°  C.  genügt  ja  noch  zur  Entzündung 
der  Gase.  Fast  überall  wird  nach  Verlauf  einer 
Stunde  gewechselt  und  der  Wind  eines  Apparates 
dem  Hochofen  während  einer  Stunde  zugeführt, 
während  die  anderen  Apparate  im  Gase  stehen. 

Ueber  die  eigentliche  Betriebszeit  der  Cowper- 
Apparate  gehen  die  Zahlen  weit  auseinander; 
es  giebt  Anlagen,  die  ihre  Apparate  ein  Jahr 
und  länger  treiben,  aber  auch  solche,  die  sich 
mit  6  bis  8  Wochen  begnügen,  sich  dann  aber 
auch  schmeicheln,  eine  Reinigung  in  zwei  Tagen 
durchführen  zu  können.  Allein  ich  möchte  be- 
haupten, dafs  in  einer  so  kurzen  Zeit  eine  vor- 
schriftsmäfsige  Reinigung  unmöglich  ist,  und 
daraus  herleilen,  dafs  damit  die  kurze  Betriebs- 
zeit zusammenhängt;  es  sei  denn,  dafs  man  nur 
Staub  auszukehren  hat  und  keine  Verschlackungen 
zu  entfernen  sind.  Nun,  solchen  Apparaten, 
die  derartig  geringe  Windtemperaturen  führen, 
kann  man  durch  einfaches  Ausschiefsen  bei- 
kommen, obwohl  dieses  Verfahren  ja  nie  eine 
regelrechte  Reinigung  ersetzen  wird.  Wir  ver- 
wenden in  Burbach  —  merkwürdigerweise  hat 
sich  diese  Einrichtung  fast  nirgends  eingebürgert  — 
mit  sehr  grofsem  Erfolg  Körlingsche  Dampfstrahl- 
ventilatoren zum  Abkühlen  des  Gitterwerkes  eines 
aufser  Betrieb  gesetzten  Apparates.  Die  Behand- 
lung ist  aufscrordentlich  einfach,  die  Leute  haben 
ausgezeichnet  staubfreie  Luft  bei  ihren  Reinigungs- 
arbeiten und  können  sie  deshalb  auch  gewissen- 
haft durchführen.  Allein  wir  haben  bei  An- 
wendung dieser  Apparate  aufserdem  noch  einen 
Hauptvorlheil  in  dem  weitaus  gleichmäfsigeren 
Hochofenbetrieb,  indem  der  Schornsleinzug  nicht 
mehr  durch  den  Zutritt  kalter  Luft  gestört  und 
auch  das  entsprechende  Hochofengas  zum  Nach- 
heizen des  Schornsteinzuges  gespart  wird.  Es 
sind  das  aber  auch  weiterhin  alles  Vortheile,  die 
nicht  genug  berücksichtigt  werden  können,  be- 
sonders da  wir  jetzt  ganz  unabhängig  vom  Be- 
triebe die  Reinigung  der  Apparate  vornehmen 
können,  wenn  es  uns  gerade  am  besten  pafst. 
Ich  bemerke  dabei,  dafs  wir  nur  mit  3  Apparaten 
pro  Ofen  arbeiten  und  einen  siebenten  ge- 
meinschaftlich für  eine  Gruppe  von  zwei  Hoch- 
öfen besitzen. 

Was  die  Qualität  der  bei  denCowper-Apparaten 
zur  Verwendung  kommenden  Steine  anbelangt, 
so  giebt  man  im  Verbrennungsschacht,  der  Kuppel 
und  den  ersten  3  bis  4  m  Gitlerwerk  unter  der 
Kuppel.,  meistens  Hochofensteinqualilät,  begnügt 


sich  aber  für  den  übrigen  Theil  mit  Halbchamolt- 
quulität  mit  18  bis  22  <fc  Thonerde.  Neuerdings 
werden  vielfach  porösere  und  leichtere  feuerfeste 
Steine  von  den  Fabriken  als  sehr  geeignetes 
Material  angepriesen,  und  ich  glaube  wohl,  dafs 
auch  diese  Steine  Berechtigung  haben,  wenn  sie 
dazu  dienen  können,  die  durchschnittlich  zu  hohe 
Abhitze  der  Schornsleine  auf  ein  bescheidenes 
Mafs  zurückzuführen.  Denn  hier  wird  noch  viel 
gesündigt,  und  Durchschnittstemperaturen  von  über 
500°  C.  dürften  wohl  noch  überall  anzutreffen 
sein.  Freilich  darf  man  mit  den  einzelnen  An- 
lagen nicht  zu  scharf  ins  Gericht  gehen,  denn 
allen  denjenigen,  die  keine  weitere  Verwerlhung 
für  ihre  Hochofengase  und  Dampl  genug  für  die 
einzelnen  Betriebe  besitzen,  kann  schliefslich  kein 
Vorwurf  daraus  gemacht  werden.  Wenn  man 
im  Ueberflufs  sitzt,  kann  man  sich  eine  derartige 
Verschwendung  erlauben.  Aber  ich  erwähne 
dies  auch  nur,  um  auf  einen  Punkt  hinzuweisen, 
bei  welchem  noch  viel,  viel  gespart  werden  kann. 
Mit  der  Erweiterung  unserer  Kesselanlage  ist  es 
uns  hier  schon  gelungen,  die  Abhitze  der  Cowper- 
Apparate  auf  200°  C.  —  Zinnschmelzhitze  — 
und  weniger  herunterzudrücken,  ohne  dadurch 
von  der  Windtemperalur  im  geringsten  cingebüfst 
zu  haben,  die  sich  durchschnittlich  auf  820  bis 
830°  C.  beläuft;  jedoch  zum  grofsen  Vortheil 
unseres  gufseisernen  Rostes,  der  bei  den  früheren 
hohen  Temperaturen  der  in  den  Schornstein 
tretenden  Gase  gewaltig  litt  und  häufig  ausgewechselt 
werden  mufstc.  Bei  den  oben  erwähnten  Tempe- 
raturgraden läfst  sich  natürlich  nicht  vermeiden, 
dafs  die  Steine  der  Kuppel  und  des  Gilterwerks 
verschlacken ;  nichtsdestoweniger  genügt  es,  wenn 
man  die  ersten  2  bis  3  m  alle  4  bis  5  Jahre 
auswechselt. 

In  der  Regel  werden  Compensationsscheiben 
in  die  langen  Windleitungen  eingeschaltet.  Für 
die  Windabschlüsse  sind  einfache  gufseiserne 
Schieber,  auch  mit  doppelt  gewölbtem  Boden  wie 
in  Burbach,  fast  überall  in  Anwendung.  Die 
von  der  Firma  Dango  &  Dienenlhal  gelieferten 
gelrennten  Schieber  mit  Wasserkühlung  sind  viel- 
leicht vorzuziehen,  allein  in  der  Unterhaltung 
auch  wiederum  theurer  und  ganz  ausgeschlossen, 
wenn  man,  wie  es  vielfach  in  Luxemburg  der 
Fall  ist,  mit  Wasser  sparsam  sein  mufs.  In 
dieser  Hinsicht  dürften  die  durch  Luft  gekühlten 
Schieber  mehr  Zukunft  haben.  In  Burbach 
rechnen  wir  auf  eine  Betriebszeit  eines  gufs- 
eisernen Schiebers  von  8  bis  10  Wochen;  durch 
bequeme  Einrichtungen  zum  Auswechseln  haben 
wir  es  ermöglicht,  eine  derartige  Reparatur  in 
längstens  10  Minuten  durchführen  zu  können. 
Meistens  haben  die  Winderhitzer  ihren  eigenen 

j  Schornstein,  d.  h.  für  je  7  bis  8  Apparate  einen 
Schornstein  von  50  bis  70  m  Höhe  und  2  m 
oberer   Hehler  Oeffnung;   dementsprechend  hat 

I  auch  die  Kesselanlage  einen  Schornstein  für  sieb. 
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Je  nach  den  örtlichen  Verhältnissen  dürfte  es 
jedoch  vorzuziehen  sein,  einen  gemeinschaftlichen 
gröfseren  Schornslein  anzulegen. 

In  Gichtaufzügen  sind  so  ziemlich  sämmtiiehe 
Systeme  vertreten:  pneumatische,  hydraulische 
Aufzüge  und  schiefe  Ebene;  am  häufigsten  trifft 
man  jedocli  Dampfgichtaufzüge,  und  hier  erfreut 
sich  besonders  die  Bauart  von  Ehrhardt  &  Sehmcr 
in  Saarbrücken,  die  ja  auch  neuerdings  vielfach 
in  Westfalen  angetroffen  wird,  einer  sehr  günstigen 
Aufnahme.  Der  Aufzug  selbst  besteht  aus  einem 
Dampfcylinder,  der  mittels  umgekehrter  Flasche 
die  Föidergcfäfse  hochzieht,  und  zwar  mit  doppelter 
Ueberselzung  für  Förderhöhen  bis  zu  12  bis  1 3  m 
und  mit  4  facher  Ueberselzung  bis  zu  30  m.  Die 
Aufzüge  sind  sehr  kräftig  gebaut  und  erfordern 
nur  sehr  geringe  Reparaturen. 

Bei  den  Dampfkesseln  findet  man  dieselbe 
Mannigfaltigkeit,  jedoch  sind  —  und  auch  mit 
Recht  —  die  Flammrohrkessel  weitaus  am  ver- 
breiteisten. Vielfach  sind  auch  alte  Sicderohr- 
kessel,  um  die  Heizfläche  zu  vergrößern,  durch 
Hinzufügen  eines  Röhrenbündels  umgebaut  worden. 
Aber  man  findet  auch  richtige  Wasserrohrkessel 
nach  de  Naeyer  und  Mac  Nicol.  Fast  sämmt- 
iiehe Kesse!  haben  eine  Vorverbrennungskammer, 
fdoch  ohneKohlenunterhaltung,  die  sich  besonders 
i"  den  Höhenausdehnungen  als  sehr  wiiksam 
erweist.  Die  neue  Hochofenanlage  in  Micheville 
hat  ein  Siederohr  in  Verbindung  mit  einem  Ober- 
fcessel,  der  mit  Röhren,  ähnlich  den  Locomotiv- 
kwseln,  ausgestaltet  ist.  Diese  Kessel,  die  sehr 
bequem  rein  zu  halten  sind,  sollen  sich  gut  be- 
währen. Ich  für  meine  Person  halte  es  nichts- 
destoweniger mit  den  Flammrohrkesseln,  als  den 
weitaus  einfachsten.  Nur  auf  der  Hochofenanlage 
Rombach  findet  man  Lürmannsche  Vorfeuer  zur 
besseren  Verbrennung  der  Gase,  leider  sind  aber 
dadurch  die  Kessel  für  die  Reinigung  sehr  schwer 
zugänglich. 

Bei  älteren  Hochofenanlagen  sind  die  be- 
kannten Serainger  Woolfschen  Gebläsemaschinen 
ruilCondensation  fastausschliefslich  in  Anwendung ; 
neuerdings  hnben  sie  jedoch  vielfach  einer  siehenden 
Verbundgebläsemaschine  der  Kölner  Maschinenbau- 
Acliengesellschaft  mit  Gondensalion  den  Platz 
räumen  müssen.  Diese  Maschinen  werden  in 
verschiedenen  Gröfsen  gebaut;  beliebt  ist  das 
Modell,  das  bei  40  Minuten-Umdrehung  bis  zu 
«0  cbm  Wind  von  0,3  bis  0,4  kg  qcm  Pressung 
Werl.  Dabei  hat  der  Dampfhochdruckcylinder 
"5  mm,  der  Niederdruckcylindcr  1100  mm 
"nd  der  Windcylinder  1725  mm  Durchmesser, 
der  Hub  beträgt  1200  mm.  Ein  größeres  Modell 
jacher  Anordnung  liefert  bis  zu  930  cbm  Wind 
fci  0,35  kg  Pressung,  die  Dampfcvlindcr  haben 
1020  und  1364  und  der  Windcvlindcr  2230  mm 
^rchtnesser,  der  Hub  beträgt  1500  mm.  Die 
''aschincii  sind  derart  construirt,  dafs  die  Dampf-  , 
w'oen  nach  unten,  die  Gebläsekolben  nach  oben  | 


behufs  Reparatur  in  kürzester  Zeil  herausgenommen 
werden  können.  Theils  sind  die  Maschinen  mit 
von  der  Hand  verstellbaren  Kolbensteuerungen, 
theils  mit  Rider-Schiebern,  welche  von  Regulatoren 
beeinflufst  werden,  versehen,  damit  sie  bei  plötz- 
licher Entlastung  nicht  durchgehen  können.  Die 
Gebläseventile  sind  ringförmig  um  den  Gebläsc- 
cylinder  angeordnet,  bestehen  meist  aus  Leder 
mit  Filz  oder  Segeltuch  und  können  leicht  aus- 
gewechselt werden.  Zur  Bedienung  sind  je  nach 
der  Gröfse  2  bis  4  Bühnen  aus  Gitterblech  vor- 
handen, welche  einen  freien  Ueberblick  über  die 
Maschinen  gestalten.  Die  Maschinen  können  so- 
wohl vom  Maschinenhausflur  wie  von  der  ersten 
Bühne  stillgestellt  oder  angelassen  werden.  Die 
Ständer  der  gröfseren  Maschinen  sind  derarl 
construirt,  dafs  sie  mit  ihren  Füfsen  die  Achs- 
lager umschliefsen,  um  die  Sohlplatlen  gegen 
Bruch  zu  schützen.  Die  Luftpumpe  wird  mit 
Balancier  betrieben;  Wasserpumpen  zum  Kühlen 
der  Formen  sind  selten  angehängt. 

Auch  die  Dinglcrsche  Maschinenfabrik  in 
Zweibrücken  hat  den  Kölnern  ähnliche  Gebläse- 
maschinen ohne  wesentliche  Neuerungen  von 
einer  Leistungsfähigkeit  bis  zu  500  cbm  Wind 
an  die  Hochofenanlagen  Bedingen  und  Ueckingen 
geliefert.  Weiterhin  wird  als  etwas  ganz  Be- 
sonderes eine  stehende  Gebläsemaschine  der 
Elsässischen  Maschinenfabrik  in  Mülhausen  ge- 
priesen, über  welche  ich  jedoch  leider  keine 
Notizen  erhalten  konnte. 

In  den  allerletzten  Jahren  ist  eine  liegende 
Verbundgebläsemaschine  mit  Condensation  von 
Ehrhardt  &  Schmer  in  Saarbrücken  sehr  stark 
in  Aufnahme  gekommen,  die  bei  einem  Durch- 
messer desHochdruckdampfcylindcrs  von  725  mm, 
des  Niederdruckdamplcylinders  von  1150  mm 
und  der  Windcylinder  von  1700  mm  bei  1300  mm 
Hub  und  normal  45  bis  56  Minuten-Umdrehung 
520  bis  650  cbm  Windkolbenbubvolumen  liefert. 
Dabei  sollen  die  wirtschaftlich  vorlheilhaftesten 
Windpressungen  bei 

4  Alm.  Dampfüberdruck    .  .  0.18  bis  0.22  Alm. 

5  .  ,  •  -  0,22  .  0,33  , 
5  ,  •  •  0.33  .  0.40  . 
7                    ,                .  .  0,40    .   0,45  , 

betragen,  die  höchste  Windpressung  überhaupt 
0,4  bis  0,0  Atmosphären.  Die  Maschinen  arbeiten 
sehr  günstig;  durch  einen  Versuch  wurde  fest- 
gestellt, dafs  bei  0,34  Atmosphären  Windpressung 
und  56  Minuten -Umdrehung  die  Üampfarbeit 
510  PSj  betrug,  die  Windkolbenarbeit  dagegen 
440  PSi,  so  dafs  sich  ein  mechanischer  Wirkungs- 
grad von  86  %  ergiebt.  Bei  6  Atmosphären 
Kcsseldruck  verbrauchte  diese  Maschine  bei  dieser 
Leistung  für  1  PS.  Slunde  7,2  bis  7,4  kg  Dampf 

nell°-  .   •      ,.       •  „ 

Uebrigens  scheint  man  sich  im  allgemeinen 

mehr  den  liegenden  Gebläsemaschinen  zuzuwenden ; 

so   isl   im   letzten  Jahre  wiederum   eine  ganz 
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mächtige  Gebläsemaschine  bis  zu  0,75  Atmo- 
sphären Winddruck  für  die  Luxemburger  Hoch- 
ofengesellschafl  in  Esch  von  der  Maschinenfabrik 
Union  in  Essen  ausgeführt  worden,  nachdem  eine 
gröfstre  Maschine  von  Seraing  den  Erwartungen 
nicht  ganz  entsprochen  hat. 

Die  Hochofenschlacken  werden  meistens  in 
kleineren  oder  grösseren  Schlackenkästen  auf 
Schmalspur-  und  bei  neueren  Anlagen  auf  Normal- 
spurbahn beseitigt;  man  trifft  Kästen  von  0,5  bis 
1  cbm  bei  geringerer  Spurweite,  aber  auch  solche 
von  4  bis  5  cbm  bei  Normalspur.  Die  Hauben 
sind  dann  meistens  von  Gufseisen,  aus  einzelnen 
Stücken  zusammengesetzt  and  slark  gebunden. 
Kästen  aus  Stahlblech  sollen  im  allgemeinen 
wenig  haltbar  sein.  Die  gufseisernen  haben  den 
Vorzug  grösserer  Haltbarkeit,  und  da  sie  meist 
auf  den  einzelnen  Hütten  im  eigenen  Betriebe 
angefertigt  werden  und  das  verbrannte  Roheisen 
wieder  umgeschmolzen  wird,  so  geht  in  Wirk- 
lichkeit nur  der  Formerlohn  verloren.  In  Bür- 
bach sind  Kästen,  die  aus  einzelnen  Flufseisen- 
Flachstäben  und  mit  starken  Winkelringen  mon- 
tirt  sind,  zur  Zufriedenheit  im  Betrieb;  wie  denn 
überhaupt  die  Unterhaltung  der  Gefäfse  in  erster 
Linie  die  Brauchbarkeit  sichert.  Auch  Schlacken- 
granulation ist  in  Anwendung,  besonders  in 
Gegenden,  wo  man  die  Schlacken  zur  Backstein- 
fabricalion  verwerthen  kann.  Die  Anlage  Neuves- 
Maisons  bei  Nancy  stellt  mit  Vortheil  billigen 
Schlackencement  her,  der  gute  Abnahme  findet. 
Häufig  wird  dann  auch  bei  solchen  Einrichtungen 
Drahlseilbahnbetricb  angetroffen. 

Um  das  Platzen  der  Thomasroheisen-Schlacken- 
kuchen zu  verhüten,  wird  in  Buibach  ein  ein- 
faches Mittel  angewandt,  das  darin  besteht,  dafs 
man  ein  nasses  Stück  grauer  Minette  in  den  voll- 
gefüllten Kasten  wirft.  Durch  die  sofort  ein- 
tretende Entwicklung  von  Wasserdampfund  Kohlen- 
säure kann  die  Hochofenschlacke  an  den  be- 
treffenden Stellen  nicht  erkalten  und  die  Gas- 
entwicklung aus  dem  Schlackenkuchen  ungehindert 
stattfinden.  Die  schwarze  Schlacke  von  kaltem 
Betrieb  wird  noch  immer  von  den  Thomvaaren- 
fabriken  sehr  gesucht,  ja  selbst  mit  bedeutenden 
Unkosten  aus  den  alten  Halden  herausgeholt- 
dieser  Zusatz  scheint  für  die  gefritteten  hoch- 
gelben  Flurplatten  bei  der  Fabrication  kaum 
ersetzt  werden  zu  können,  wohingegen  wärmere 
Hochofenschlacken  wegen  ihres  höheren  Schwefei- 
gehalles ganz  untauglich  sind. 

Ich  gehe  nunmehr  zu  der  Besprechung  des 
eigentlichen  Betriebes  über  und  bemerke,  dafs 
über  die  Höhe  der  Kokssätze  für  den  Hochofen- 
betrieb die  Meinungen  sehr  weit  auseinander 
gehen;   man  trifft  auch  heutzutage  noch  Koks- 

fp  ]Z  l?00  biS  9000  kg-  Hr-  de  Lespinasse 
in  Hont  St.  Vmce.it  hat  sich  eingehend  mit  dieser 
trage  beschäftigt  und  langjährige  Versuche  mit 
von  den  einzelnen  Hochofenwerken  überlassenen 


Profilen  gemacht,  dazu  die  genauen  Abmessungen 
des  Gasfanges,  die  entsprechenden  Koks-  und  Erz- 
sätze  nebst  Zuschlag  sowie  auch  das  Verhältnifs 
der  Korngröfse  der  Materialien  benutzt,  also  Ver- 
hältnisse geschaffen,  wie  sie  in  normalem  Be- 
triebe vorkommen.  Da  ihm  ferner  die  Betriebs- 
ergebnisse der  einzelnen  Hütten  zur  Verfügung 
standen,  so  war  es  möglich,  Vergleiche  anzu- 
stellen, wobei  diejenigen  Hochöfen,  die  mit  ge- 
ringstem Koksverbrauch  pro  1000  kg  Roheisen 
arbeiteten,  als  Muster  dienten.  Der  Apparat  war 
al?o  einem  wirklichen  Hochofen  unter  entsprechen- 
den Verhältnissen  in  einer  Grüfse  von  800  mm 
nachgebildet;  er  wurde  mit  einem  Gasfange  be- 
schickt und  der  Inhalt,  nachdem  der  Ofen  voll- 
ständig gefüllt  war,  gichtenweise  durch  einen  im 
Gestell  angebrachten  Schieber  zum  Entleeren  ge- 
bracht, wobei  natürlich  das  Hochofeninnere  immer 
voll  gehalten  wurde.  Diese  Arbeiten  wurden  so 
lange  fortgesetzt,  bis  man  annehmen  konnte, 
dafs  nunmehr  die  Beschickung  in  dem  Hochofen- 
innern  sich  normal  vertheilt  habe,  so  wie  es  in 
Wirklichkeit  durch  das  Hochofenprofil,  durch  die 
Vertheilung  des  Gasfanges  und  das  Herabsinken 
der  Materialien  also  Koks,  Erz,  Zuschlag,  stalt- 
findet. Durch  Einsetzen  einer  Blechscheibe  wurde 
dann  das  Hochofeninnere  in  zwei  Theile  getheilt 
und  von  dem  einen  Theil  ein  ganz  genauer  Ab- 
druck der  Materialien  durch  eine  mit  Cement 
beschmierte  Thonplatte  geholt.  Dadurch,  dafs 
die  einzelnen  Materialstückchen  durch  den  Cement 
festgehalten  wurden,  bekam  man  ein  ganz  ge- 
treues Bild  der  Vertheilung  der  Materialien  im 
Hochofen,  also  einen  richtigen  Querschnitt  durch 
den  ganzen  Hochofen.  Ganz  genau  wie  im  Be- 
trieb stimmt  nun  der  Vorgang  nicht,  da  ja  auf 
die  Vergasung  der  Koks  im  Hochofen  keine  Rück- 
sicht genommen  ist;  allein  da  sämmtliche  Mo- 
delle unter  den  gleichen  Umständen  arbeiteten, 
so  fällt  dieser  Umstand  nicht  so  schwer  ins  Ge- 
wicht. Leider  war  damals  meine  Zeit  sehr  knapp, 
so  dafs  ich  nur  einen  ganz  allgemeinen  Eindruck 
von  dem  „  Hochofenmuseum  *  mitnehmen  konnte. 
Immerhin  hat  sich  aber  bei  diesen  Versuchen 
herausgestellt,  dafs  bei  den  einzelnen  Hochöfen 
mit  geringeren  Erzgichten  die  Vertheilung  der 
niedergehenden  Materialien  —  Koks  und  Erz  — 
weitaus  günstiger  war,  und  dafs  diejenigen  Hoch- 
öfen, die  von  vornherein  schon  eine  innigere  Ver- 
mischung der  Materialien  begünstigten,  auch  besser 
arbeiteten.  Damil  wäre  also  unsere  alte  Theorie, 
Koks  und  Erz  schichtenweise  einzubringen,  und 
ganz  besonders  die  gröfseren  Koksgichten,  ein 
für  allemal  abgethan.  Ich  hatte  den  Herren  in 
Pont  St.  Vincent  versprochen,  ihnen  bei  nächster 
Gelegenheit  die  Burbacher  Daten  zu  geben,  da- 
mit sie  auch  für  unsere  Verhältnisse  den  Versuch 
einmal  ausführen  könnten,  allein  ich  bin  bis  jetzt 
leider  nicht  dazu  gekommen.  Dafs  man  mit 
schweren  Koksgichten  kein  Kilogramm  Brennstoff 
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spart,  will  ich  gern  zugeben;  aber  auch  ebenso 
lasse  ich  mir  nicht  abstreiten,  dals  man  damit 
eine  gröfsere  Regelmäfsigkeit  im  Betriebe  hat. 
Und  Andere  müssen  das  wohl  auch  gefunden 
haben,  obwohl  ich  in  der  ersten  Zeit  der  Ein- 
führung der  grofsen  Gichten  häufig  belacht  worden 
bin,  sonst  hätten  sie  ihre  kleine  Gichten  nicht 
verlassen  und  durch  grofse  ersetzt. 

Ein  weiterer  Punkt,  den  ich  hier  zur  Be- 
sprechung bringen  raufs,  ist  die  Pressung  des 
Windes,  und  auch  hier  laTst  sich  nicht  leugnen, 
dafs  man  immer  mehr  zu  stärkerer  Windpressung 
übergeht  und  schon  Pressungen  von  260  bis 
350  mm  anwendet.  Solange  man  mit  den 
allen  Maschinen  und  kleineren  Hochöfen  arbeitete, 
glaubte  man  nicht  ungestraft  110  bis  120  mm 
Quecksilber  überschreiten  zu  dürfen,  ja  man 
bat  vielfach  Giefsereiroheisen  mit  80  bis  90  mm 
»ortbeilhaft  erblasen ;  heutzutage,  wo  eben  Alles 
auf  gröTsere  Hochofenproductionen  hindrängt  und 
auch  zum  Theil  anstatt  der  früheren  Hochöfen 
»on  200  bis  300  cbm  Inhalt  solche  bis  zu 
500  cbm  aufgebahrt,  die  Gestelle  ganz  beträcht- 
lich erweitert  werden  und  6  bis  7  Formen  zur 
Anwendung  kommen,  wird  auch  auf  wesentlich 
»erstärkte  Windpressung  hingearbeitet,  mit  der 
sich,  nebenbei  gesagt,  die  älteren  Betriebsführer 
im  Mineltebezirk  noch  immer  nicht  recht  be- 
freunden können.  Allein  es  ist  nun  einmal  der 
Zug  der  Zeit,  und  auch  sie  müssen  folgen,  ob- 
wohl sie  noch  vor  Jahren  gesagt  haben  würden: 
.Bei  einer  solchen  Betriebsweise  kann  man  auf 
Kosten  des  Materialverbrauchs  und  des  Eisen- 
ausbringens nur  »Erzstaub«  produnren.* 

Nun,  auch  diesem  Uebelslande  sucht  man 
durch  Erweiterungen  in  den  Gasleitungen  vorzu- 
lügen ;  immerhin  dürfte  der  augenblickliche 
Durchschnitt  in  der  Windpressung  150  bis  170  mm 
Quecksilber  nicht  übersteigen;  nur  Völklingen  und 
dle  Luxemburger  Hochofengesellschaft  kommen 
auf  220  bis  260  mm. 

Was  das  Eisenausbringen  anbelangt,  so  liegen 
d»e  günstigsten  Erzverhältnisse,  wie  schon  er- 
ahnt, im  Orne-  und  Fentschthal  vor;  noch 
bessere  Erze  sollen  jenseits  der  Grenze  im  Canton 
Hriey  und  Gonflans  sich  befinden,  allerdings  fast 
ausschliefblich  unter  Wasser.  Thatsäclich  liefert 
die  Grube  Orne  bei  Moyeuvre  der  Hüttengescll- 
s«haft  Novi-ant,  die  bereits  mit  einer  Wasser- 
hallungsmaschine  arbeitet,  die  reichhaltigsten  Erze, 
wohl  die  schönste  Minelte  in  ganz  Lothringen. 
In  Luxemburg  ist  wiederum  die  rothe  Minette  das 
gesuchteste  Erz,  und  im  allgemeinen  wird  dem 
»wirke  Esch-Rümelingen  nachgesagt,  dafs  hier 
d'e  günstigsten  Verhältnisse  seien. 

Weiter  nach  Westen,  nach  dem  Becken  von 
Longwy,  nimmt  im  allgemeinen  das  Eisen- 
jnsbringen  ab  und  erreicht  hier  nur  noch  29,5 
*  *0,6  jb,  wohingegen  je  nach  dem  Aushalten 


im  Luxemburgischen  bis  32,5  %,  an  der  Orne 
bis  33,5  %  angenommen  werden  können.  Be- 
stimmte Zahlen  lassen  sich  hierüber  nicht  geben; 
nur  so  viel  ist  sicher,  dafs  wir  an  der  Saar  durch 
die  Verhüttung  eisenhaltiger  Schlacken  uns  im 
Ausbringen  besser  stehen  und  selbst  die  besser 
gelegenen  Lothringer  Anlagen  übertreffen.  Da  das 
Eisenausbringen  einen  ganz  wesentlichen  Einflufs 
auf  den  Koksverbraueh  hat,  so  können  auch  hier 
keine  zuverlässigen  Zahlen  angegeben  werden, 
wie  es  damit  auf  den  einzelnen  Werken  bestellt 
ist;  fernerhin  kommt  es  auch  darauf  an,  ob  die 
betreffende  Roheisensorte  mehr  oder  weniger  warm 
erblasen  wird.  Wie  schon  erwähnt,  war  an  der 
Saar  das  beliebteste  und  zur  Darstellung  gröfserer 
Formeisen  geeignetste  Roheisen  das  kalt  erblascne 
Minelte-Puddelroheisen,  mit  welchem  in  24  stün- 
diger Schicht  21  Sätze  zu  je  290  kg  Roheisen 
erpuddelt  wurden.  Der  Betrieb  auf  derartiges 
Roheisen  bei  einer  normalen  Schlacke  von  3  bis 
4  Eisen  gehörte  aber  nicht  zu  den  angenehmsten, 
indem  eine  derartige  Schlacke,  fast  Rohschlacke, 
aufserordentlich  fressend  war  und  eine  Ent- 
kohlung des  Roheisens  bereits  im  Gestell  statt- 
fand. Die  geringsten  Störungen  waren  um  so 
unangenehmer,  als  man  sofort  einen  richtigen 
Rohgang  zu  befürchten  halte,  der  besonders  dann 
recht  Sorge  brachte,  wenn  durch  das  Steigen 
der  Schmelzzone  und  die  Minderannahme  des 
Gebläsewindes  die  Erzstaubmassen  der  Rast  in  das 
Gestell  einrückten  und  sogen.  Schaumschlackcn 
erzeugten,  die  nicht  mehr  aus  dem  Ofen  heraus 
zu  bekommen  war  und  sich  vor  den  Abstich- 
löchern aufthürmle.  Das  waren  dann  meist 
bittere  Stunden;  das  Roheisenabstichloch  ging 
nach  Verlauf  von  nur  wenigen  Stunden  verloren 
und  die  Nothformen  mußten  angelegt  werden. 

Die  Fabricalion  auf  weifses  Roheisen  zum 
Verkauf  im  Mineltebezirk  macht  hingegen  bei 
dem  wärmer  erhlasenen  Roheisen,  besonders  bei 
den  besseren  Koksverhältnissen,  keine  Schwierig- 
keiten; unangenehm  ist  den  dortigen  Hütten  nur 
der  häufige  Wechsel  in  der  Darstellung  der  ver- 
schiedenen Roheisensorten.  Die  Verkeilung  selbst 
wird  durch  das  Roheisensyndicat  vorgenommen, 
jedoch  können  die  einzelnen  Werke  sich  wiederum 
untereinander  einigen  und  diejenigen  Roheisen- 
qualitälen  übernehmen,  die  sie  am  liebsten  pro- 
duciren  -  wie  z.  B.  die  Hültenanlagc  Rodingen 
die  Fabricalion  von  Giefsereiroheisen,  wofür 
sie  durch  ihre  kieselige  Minette  sich  am  besten 
eignet. 

Das  weifse,  matte  Puddelrohcisen ,  wie  es 
ehedem  an  der  Saar  producirl  wurde,  hatte  durch- 
schnittlich nachstehende  chemische  Zusammen- 
setzung : 

2.2  bis  2.5  %  G 
1.7    .   1,8_  .  P 

Oll    ;  of  ;  Si  (Durchschnitt  rd.0%); 
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die  betreffende  Schlacke: 


36  bis 

38  % 

SiOa 

37  , 

39  . 

GaO 

16  . 

17  , 

Ab  Oi 

3,5. 

4.2, 

MgO 

3  . 

4  . 

Fe 

4  , 

5  . 

FeO. 

Das  durchschnittliche  Roheisenausbringen 
schwankte  dabei  zwischen  32,7  und  33,8  $  ; 
der  Koksverbrauch  für  1  t  Roheisen  belief  sich 
auf  940  bis  970  kg,  das  Verhältnifs  von  Koks 
und  Erzsatz  auf  1:3,15  bis  3,25  und  die  Pro- 
duetion  auf  105  bis  1 10  t  pro  Ofen.  Das  im 
Minettebezirk  im  allgemeinen  viel  wärmer  erblasenc 
Roheisen  dürfte  nachstehende  Zusammensetzung 
haben: 

2.8  bis  3  %  C 
1,7  .   1,8.  P 

0,25  ,  0,5  ,  Si  (Durchschnitt  rd.  0,4  %) 
0,25.  0,4.  S, 

die  betreffende  Schlacke: 

3G,5  %  Sil)* 

18,0  ,  AIjUj 

30,5  ,  CaO 

1,7  »  MK0 

0,8  bis  1  ,  Fei) 

Mit  steigendem  Siliciumgehalt  dürfte,  wie  es 
bei  den  halbirlen  Roheisensorten  der  Fall  ist, 
der  Schwefelgehall  bis  auf  0,2  hcrabgehen.  An 
Koksverbrauch  kann  man  wohl  950  bis  1080  kg 
annehmen,  je  nach  dem  Roheisenausbringen  und 
der  Natur  der  Minelte,  insbesondere  der  Höhe 
ihres  Kieselsäuregehaltes,  die  an  und  für  sich  mehr 
Eisen  in  der  Schlacke  führen  mufs,  wie  es  z.  B. 
bei  Rodingen  der  Fall  ist. 

Was  die  Zusammensetzung  des  Thomasroh- 
eisens und  des  sogenannten  o M-Roheisens,  d.h. 
des  ohne  Zusatz  von  Manganeisenslein  erzeugten 
Roheisens,  anbelangt,  so  werden  nach  den  Ver- 
kaufsbedingungen des  Luxemburger  Roheisen- 
syndicats  schon  alle  diejenigen  Roheisensorten, 
die  bis  zu  1  $  —  im  Durchschnitt  jedoch  1,3  $  — 
Mangan  enthalten,  zu  dem  Thomasroheisen,  auch 
MM-Roheisen  genannt,  gerechnet  und  bei  Garantie 
von  mehr  als  1,5  $  Mn  Ueberpreise  beansprucht. 
Bei  diesem  Roheisen  soll  der  Schwefelgehalt  unter 
0,1  $  betragen  —  in  Wirklichkeit  schwankt  er 
zwischen  0,05  bis  0,08  $  —  der  Siliciumgehalt 
etwa  0,5  bis  1,3$,  im  Durchschnitt  0,8$. 
Folgende  Zahlen  dürften  Durchschnittswerthe  für 
Roheisen  und  Schlacke  darstellen: 

für  Höh  eisen: 

1,3  bis  1,0  %  Mn,  Durchschnitt  1,4  »ö 

0,5    .   1,5   .  Si,  ()8 

0.05  .  0,10  ,  S,  ,  o  07 

1.7    .   1,85.  P 

3.5    .  4.0  .  Gj 

für  Schlacke: 
31  bis  31,5  %  Si02 
43  ,  44,5  ,  CaO 
1«    ,  21     .  AhOj 

2  ,  MgO 

1.8  ,    2,2  .  MnO 


Bei  oM-Roheisen  garantirt  das  Syndicat  unter 
0,12  bis  0,15  $  S  und  einen  Mangangehall  bis 
zu  1  $ .  Der  Gehalt  an  Siliciuin  kommt  dabei 
nicht  in  Betracht,  dürfte  aber  zwischen  0,5  und 
1,5  $  betragen.  Folgende  Zahlen  dürften  auch 
hier  die  Durchschnittswerthe  für  Roheisen  und 
Schlacke  darstellen: 

für  Roheisen: 

0.3  bis  0,6    %  Mn  (Durchschnitt  rd.  0,4  %) 
0,5    ,   1,5     .  Si  (Durchschnitt  0,7  bis  0,8  %) 
0,05  .  0,015  ,  S  (unter  0.1  %) 
1.7    ,1,8    ,  P 
3,2    ,  3,4     ,  G; 

für  Schlacke: 
30  bis  31  %  SiOi 
43,5  .  44,5  .  CaO 
18     .  21    .  AliOi 

2,0  .    2,2 .  MgO 

1,8  ,     2,2,  MnO 

Im  allgemeinen  kann  man  annehmen,  dafs 
das  Thomasroheisen,  welches  direct  converlirt 
wird,  an  der  Saar  eine  durchschnittliche  Zu- 
sammensetzung von  0,4  bis  0,6  $  (Durchschnitt 
etwa  0,5$)  Si,  0,05  bis  0,08$  S,  1,6  bis 
1,7$  Mn  und  2,10  bis  2,25$  P  hat,  wohin- 
gegen das  Lothringer  Thomasroheisen  durch- 
schnittlich einen  Siliciumgehalt  bis  zu  0,8  % 
aufweist.  Bei  etwas  geringerem  Schwefelgehalt 
dürften  Phosphor-  und  Mangangehalt  so  ziemlich 
die  gleichen  Zahlen  wie  an  der  Saar  ergeben. 

Nur  die  Firma  de  Wendel  in  Hayingen, 
vielleicht  neuerdings  auch  Joeuf,  bedient  sich 
mit  Erfolg  des  Hörder  Mischapparates;  an  der 
Saar  wird  das  Roheisen  unmittelbar  in  die  Pfanne 
abgelassen  und,  da  mindestens  4  Hochöfen  im 
Betrieb,  unter  Umständen  durch  zweckmäfsige 
Entnahme  von  verschiedenen  Oefen  so  vermischt, 
dafs  die  für  den  Slahlwerkbelrieb  beliebteste  Roh- 
eisenqualität sich  ergiebt.  Und  das  ist  dann 
immer,  oder  soll  vielmehr  immer  weifses  Roh- 
eisen mit  geringem  Silicium-  und  Schwefelgehalt, 
dagegen  normalem  Mangan-  und  Phosphorgehalt 
sein.  Es  wäre  ja  auch  im  Interesse  des  Betriebes 
sehr  erwünscht,  wenn  man  das  Roheisen  immer 
so  erhalten  könnte.  Allein  das  wird  Jeder,  der 
einen  Hochofenbetrieb  geleitet  hat,  aus  Erfahrung 
wissen,  dafs  der  Gang  des  Hochofens  von  tausenderlei 
Zufälligkeiten,  die  sich  trotz  der  größten  Auf- 
merksamkeit nicht  immer  vermeiden  lassen,  ab- 
hängig ist,  und  dafs  man  froh  sein  kann,  wenn 
die  einzelnen  kleineren  Störungen  sich  gegen- 
seitig ausgleichen  und  zu  keinen  bedeutenden 
Uebelständen  Veranlassung  geben.  In  dieser  Be- 
ziehung mufs  dann  auch  von  seilen  des  Stahl- 
werkes nicht  Unmögliches  verlangt  und  das  Höh- 
eisen  nicht  gleich  für  Alles  verantwortlich  ge- 
macht werden.  Der  Hochofenbetriebsführer  ist 
sich  seiner  verantwortlichen  Stelle  im  Betriebe 
des  Ganzen  wohl  bewufst,  mehr  als  in  früheren 
Zeiten,  in  welchen  man  mit  Zuhülfenahme  des 
Roheisenroagazins  für  die  Gleichraäfsigkeit  in  der 
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Roheisenqualität  eher  einsteben  konnte,  wie  es 
beute  noch  bei  allen  denjenigen  Stahlwerken  der 
Fall  ist,  die  Roheisen  in  Cupolöfen  umschmelzen 
und  nach  der  Analyse  der  betreffenden  Roheisen- 
qualitäten  mischen  können. 

Was  die  chemische  Zusammensetzung  der 
Roheisenschlacken  anbelangt,  so  arbeiten  die 
Luxemburg-Lothringer  Hochöfen,  die  direct  con- 
vertiren,  mit  einem  höheren  Thonerdegelmll,  der 
bis  auf  20  und  21       sich  belaufen  dürfte. 

Für  unsere  Hochofenschlacke  an  der  Saar 
kann  man  folgende  Durchschnittszahlen  annehmen: 

.10  hie  31   %  SiOi  (30,5  %) 

42,5  ,  44,5,  CaO  (43,5  .) 

17     .  18    .  AliCh 

Ö.8  .  4.3  .  MgO  (4.15   ,  ) 

1.8  .  3.0.  Mn() 

"»tun  1,0  FeO. 

Das  Vcrliällniß  von  Kokssatz  zu  Erzsatz 
schwankt  je  nach  dein  Ausbringen  zwischen 
1:2,9  bis  3,0;  im  allgemeinen  dürfte  das  Aus- 
bringen infolge  des  Betriebes  und  Zusatzes  von 
Manganeisenstein  mit  nur  20  bis  25  %  Fe  sowie 
auch  von  Marlinschlacken,  die  noch  cisenärmer 
sind,  bis  0,5  $  niedriger  sein  als  bei  Puddel- 
«sen,  (I.  h.  32,8  bis  33,5  %  und  etwas  mehr, 
'ler  Koksverbranch  990  bis  1050  kg,  durch- 
schnittlich 1020  kg  auf  1  l  Robeisen  betragen. 

Die  Manganeisensteine  kommen  hauptsächlich 
aus  Nassau  und  dem  Giefsener  Bezirk,  neuerdings 
auch  häufig  von  den  Gruben  bei  Bingerbrück- 
Slromberg.    Vielfach  sind  überseeische  Ente  aus 
Spanien  und  dem  Kaukasus  mit  bis  zu  55  % 
metallischem  Mangan  verarbeitet  worden,  wodurch 
«las  Eisenausbringen  stieg  und  der  Koksverbraiich 
sich  erniedrigte.     Die  Versuche  wurden  jedoch 
wieder  aufgegeben,  hauptsächlich  deshalb,  weil 
'"folge  des  sehr  hohen  Mangangehalls  das  Roh- 
den zu  slark   wechselte.     Im  übrigen  macht 
uns  der  Tbomasroheiscnbelrieb  und  das  direetc 
Converliren  keine  Schwierigkeiten.    So  haben  wir 
z-B.im  ersten  Betriebsjahr  1891/92:  92  im 
weilen  90,1  %  und  im  dritten  86,5  %  unserer 
gcsammlen  Roheisenerzeugung    ungemischt  ab- 
W^ben,  davon   56,3  %    weifses    und  43,5 
punklirtes  Roheisen,  wohingegen  bei  dem  Ver- 
mischen  der   verbleibenden    14,4  %  wiederum 
Ufi  %  weifses  und  55,2  %  punktirles  Roheisen 
sich  ergaben  und  nur  0,2  %  Roheisen  in  schwach 
««Ibirter  Qualität   abgegeben   wurden,    für  die 
*"le  Gelegenheit   zum   Vermischen  vorhanden 
*w.    In  Bezug  auf  Gleich-  und  Regelmäßigkeit 
nnen  sich  a,so  di(?se  Ghargenabgaben  schon 


Jedoch  noch  eine  weitere  Neuerung  darf  ich 
"'cht  unerwähnt  lassen,  über  die  mancher  Hoch- 
eningenieur  erstaunen   wird;  es   ist  dies  das 
«»schmelzen  von  gröfseren  Roheisenmengen  im 
"0r nofen,  »m  die  Pioduction  zu  erhöhen  und 
m  Stahlwerke  diejenigen  Mengen  zuzuführen, 
XIV.» 


die  es  in  seinem  Betriebe  noch  bewältigen  kann, 
wohingegen  die  Leistungsfähigkeit  der  Hochofen- 
anlage in  sogenanntem  »Erzroheisen*  gegenüber 
dem   .Umschmelzroheisen*  schon  längst  über- 
schritten ist    So  haben  wir  in  Bürbach  schon 
bis  zu  50  t  und  mehr  Roheisen  f.  d.  Arbeits- 
sebicht  und  Hochofen  umgeschmolzen  und  bis 
jetzt  keine  nennenswcrlhe  Störungen  gehabt.  Als 
Zusatzroheisen  verwenden  wir  aufser  dem  Sonn- 
tags-MM-Roheiscn  —  wenn  das  Stahlwerk  nicht 
arbeitet    —    oM-Roheisen   und  Puddelroheisen, 
letzteres  bis  zu  40  %  und  mehr.    Natürlich  er- 
fordert ein  derartiges  Roheisen  Koks,  entsprechende 
mangan-   und   phosphorliallige   Zuschläge,  um 
richtiges  MM-Roheisen  zu  bekommen;  allein  das 
ganze  Vci  fahren  stellt  sich  dann  immer  noch 
billiger   als   der   combinirte   Beirieb:  Hochofen 
mit  Umschmelzen  im  Cupolöfen.     Eine  merk- 
würdige Thatsache  haben  wir  jedoch  bei  diesem 
Umschmelzen    gefunden,    nämlich,   dafs  dieses 
Roheisen   nicht  sofort  durchgeht,   sondern  dafs 
es  noch  längere  Zeil  im   Ofen  zurückgehalten 
wird,  ehe  es  vollständig  ausgeschmolzen  ist.  Ja, 
nach  längeren  Belriebsperioden,  d.  Ii.  also,  wenn 
das  Stahlwerk  nur  nach  Monaten  einen  Stillstand 
von  einigen  Tagen  bat,  kann  man  dieses  Um- 
scbmelzroheisen   durch    das  erhöhte  Roheisen- 
ausbringen noch  am  5.  und  6.  Tage  nachweisen, 
eine  Erfahrung,  die  ich  jetzt  schon  verschiedene 
Male   gemacht   habe.     Im  grofsen  und  ganzen 
wirft  dieser  Vorgang  kein  günstiges  Licht  auf 
die  Regelmäßigkeit  des  Niederganges  der  Hoch- 
ofengichten,  von  welcher  jeder  Hochofenbelriebs- 
lciter  durch  seinen  Gasfang  überzeugt  ist,  giebt 
aber  auch  weilerbin  die  Erklärung,  wie  mächtig 
Störungen  durch  längeren  Stillstand,  einseitiges 
Niedergehen  oder  Rutschen  der  Gichten  im  Be- 
triebe auftreten  können,  wenn  selbst  diese  ver- 
hältnirsmäfsig  sehr  schweren  Roheisenstücke  im 
Hochofen  zurückgehallen  werden. 

Was  schließlich  die  Zusammensetzung  von 
Robeisen  und  Schlacke  für  den  Gießereibetrieb 
anbelangt,  so  dürfte  ein  gutes  Luxemburger 
Gießereiroheisen  Nr.  3  etwa  2,5  bis  3,5  %  Si 
und  3  bis  3,8  %  C  und  Graphit  enthalten  und 
die  dabei  fallende  Schlacke  etwa  46  bis  47  %  CaO 
bei  etwa  30  %  SiO-.  und  18  bis  19  «b  AlsOj. 
Da  für  einen  derartig  erhöhten  Kalkübcrschuß 
in  der  Möllerung  die  gewöhnlichen  grauen  Minelten 
im  Luxemburgischen  nicht  ausreichen,  so  werden 
sogenannte  Rognons  oder  Wacken,  die  bei  durch- 
schnittlich 21  bis  25  %  Fe  ebensoviel  Kalk 
besitzen,  bei  der  Möllerung  zugeschlagen.  Diese 
Wacken  kosten  den  einzelnen  Hüllen  kaum  mehr 
als  0,80  frei  Hütte  und  finden  auch  bei  der 
Darstellung  von  Thomas-  oder  oM-Roheisen  schon 
Verwendung.  Der  Koksverbrauch  bei  Gießerei- 
robeisen schwankt  zwischen  1150  bis  1300  kg. 

M.  IL,  es  würde  mich  freuen,  wenn  es  mir 
gelungen  wäre,  Ihnen  ein  getreues  Bild  unserer 
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Roheisenindustrie  zu  entwerfen.  Meine  vor- 
stehende Zusammenstellung  beruht  hauptsäch- 
lich auf  Reiseeindrückcn  früherer  Jahre,  zum 
Theil  noch  aus  dem  Jahre  1885,  in  welchem 
ich  mich  etwa  10  Tage  in  Luxemburg,  Lo- 
thringen und  den  französischen  Grenzbezirken 
aufgehalten  habe;  hingegen  stammen  meine  Mit- 
theilungen über  die  Musteranlage  von  Michü 
ville-Villerupt  von  Ferry  Gurrique  &  Gie.  und 
Neuves-Maisons  bei  Nancy  aus  dem  letzten  Jahre, 
als  ich  durch  einen  günstigen  Zufall  bei  den 
dortigen  Hüttenwerken  vorsprechen  konnte  und 
mich  einer  ganz  ausgezeichneten  Aufnahme  zu 
erfreuen  hatte. 


Für  den  eigentlichen  Fachmann  dürfte  mein 
Vortrag  noch  Lücken  aufweiseu;  ich  bin  leider, 
als  ich  die  Aufgabe  übernahm,  für  den  Verein 
deutscher  Cisenhültenleute  einen  Bericht  über 
\  unsere  Hochofenindustrie  zu  liefern,  von  meinen 
engeren  Fachgenossen  fast  gar  nicht  unterstützt 
worden;  so  habe  ich  denn  in  erster  Linie  die 
Burbacher  Verhältnisse  geschildert.  Eines  kann 
ich  Ihnen  indessen  verrathen :  wenn  auch  noch 
eine  sehr  grofse  Anzahl  von  Gollegen  mit  ihren 
Mittheilungen  zurückgehalten  hat,  so  giebt  es 
doch  in  unserem  Hochofenbetrieb  glücklicher- 
weise keine  Geheimnisse  mehr  wie  früher;  - 
»überall  wird  mit  Wasser  gekocht". 


Herstellung  elektrischer  Leitungskabel. 


Elcklricitäls- Leitungskabel  unterscheidet  man 
in  einfache  oder  zusammengesetzte,  je  nachdem 
sie  aus  einem  oder  mehreren  Leitern  bestehen, 
die  von  einem  isolirenden  Uebci/.ug  umgeben  und 
zu  aufseist  mit  einer  schützenden  Hülle  versehen 
sind.  Den  Leiter  im  einfachen  Kabel  bildet  ein 
einziger  Kupferdraht  oder  mehrere  zusammen- 
gewundene; das  zusammengesetzte  Kabel  dagegen 
hat  mehrere  solcher 
Leiter,  entweder  jeden 
für  sich  isolii  t  und  dann 

zusammengewunden, 
oder  auch  in  unterein- 
ander concejitrischen 
Lagen,  die  durch  iso- 
lirende  Stoffe  voneinan- 
der getrennt  sind,  sog. 
concenlrische  Kabel,  Der 
isolirende  Ueberzug  be- 
steht   aus  Kautschuk, 
Guttapercha,  imprägnir- 
lern  Hanf,  Jute,  Baum- 
wolle, Papier  oder  an- 
deren solchen  Stoffen,  der  Schulzüberzug  endlich 
aus  imprägnirtem  Hanf,  Jute,  Leinen  und  Blei  oder 
Eisen,  letzteres  in  Form  von  Band  oder  Draht. 

Die  zusammengesetzten  Leitungskabel  werden 
auf  dieselbe  Weise  und  mit  denselben  Maschinen 
hergestellt,  wie  die  einfachen;  sie  sind  nur  in 
anderer  Art  combinirt,  es  wird  deshalb  hier  von 
denselben  abgesehen,  ebenso  von  den  blei-  und 
eisenarmirten,  welche  die  obengenannte  Fabrik 
nicht  fertigt.  Die  folgende  Darstellung  der  An- 
fertigung eines  elektrischen  Leitungskabels  be- 
handelt alle  erforderlichen  Processe.  Von  diesen  ist 
die  Herstellung  der  Kautschuk-  bezw.  Guttapercha- 

•  iJ  £»*  c-  Bill  Imm^s  Burichte  über  einen  RpMirh 
in  W.  T.  Henleys  f;:il,|e  Works,  London 

,Tcknisk  TidskrilV  1895,  S.  38. 


Isolirung  der  umständlichste,  er  umfafst  alle 
Behandlungen ,  welchen  die  nach  Europa  ein- 
geführten Rohstoffe  dieser  Art  unterzogen  werden 
müssen,  bevor  sie  zweckentsprechend  verwendbar 
sind ;  dieselben  werden  stets  bei  den  Kabelfabriken 
zur  Ausführung  gebracht  und  stimmen  mit  den- 
jenigen Verfahren  überein,  welche  bei  der  Veredlung 
von  Guttapercha  und  Kautschuk  erforderlich  werden. 

Nachdem  das  zu  isoli- 
rende Kabel  aus  Kupfer- 
drähten mittels  einer 
später  zu  beschreiben- 
den Maschine  fertig  ge- 
dreht ist,  wird  dasselbe 
gewöhnlich  verzinntoder 
geht,  wenn  dies  nicht 
geschehen  soll,  zuerst 
durch  eine  Gasflamme, 
um  von  Staub  gereinigt 
zu  werden,  hierauf  durch 
ein  Bad  geschmolzenem 
„chatterlon  Compound* 
und  durch  eine  Zieh- 
scheibe,  so  dafs  ihm  nur  eine  dünne  Schicht  von 
diesem  Stoffe  anhaften  bleibt;  dann  geht  es  direct 
zur  Maschine,  mittels  welcher  die  Guttapercha  auf- 
gebracht wird,  oder  man  läfst  es  kaltes  Wasser 
passiren,  wenn  es  mit  Kautschuk  isolirt  werden 
soll,  wonach  es  auf  Spulen  aufgerollt  und  zur 
Isolirungsmaschine  geführt  wird.  Verzinnung 
wie  Ghattertonüberzug  bezwecken  den  Schulz 
des  Kupfers  gegen  die  Angriffe  freien  Schwefels, 
der  immer,  wenn  auch  in  geringer  Menge,  in  der 
fertig  vulcanisirlen  Kautschuk-  bezw.  Guttapercha- 
Isolirung  vorhanden  ist.  Ein  drittes  Verfahren 
besteht  darin,  dais  man  zwei  in  einander  entgegen- 
gesetzter Richtung  au  fgewundene  Bänder  von 
reinem  unvermischtem  Kautschuk  und  über  die- 
selben noch  eine  Schicht  von  Kautschuk  anbringt, 
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der  mit  25  %  Zinkoxyd  gemischt  ist,  und  darauf 
die  eigentliche  lsolirung  ausführt. 

Fig.  1  Iiis  4  veranschaulichen  die  von  William 
Siemens  erfundene  Maschine,  mit  welcher  die 
Kautscliuk-Isolirung  angebracht  wird.   Dieselbe  ist 
so  eingerichtet,  dafs  sie  mit  zwei  Schneidscheiben  « 
und  b  das  Gummiband  zu  passender  Breite  für  die 
betreffende  Kabeldimension  abschneidet,  wuraufzwei 
giüfsere  Rollen  c  und  d  mit  dem  Kabel  enlsprechen- 
der  Spur  dieselbe  so  um  das  Kabel  berumpressen, 
dafs  die  Schnittflächen  miteinander  sich  berühren. 
Letzteres  wird  in  der 
Weise  erreicht,  dafs  die 
möglichst  dicht  an  die 
Prefsrollen  gerückten 
Schneidscheiben  a  und  b 
so  liegen,  dafs  sie  tbeils 
dieK'autscliukslreifen  ab- 
schneiden unmittelbar 
bevor  sie  zum  Zusam- 
menpressen kommen, 
theils  dem  Kautschuk 
unmöglich  machen,  dafs 
er  beim  Zusammenpres- 
sen seitlich  der  Prefs- 
rollen heraustritt.  Dadurch  wird  der  Kautschuk  ge- 
zwungen, sich  um  das  Kabel  herumziilegen,  und 
die  Schnittflächen   werden   miteinander  in  Be- 
rührung gebracht.    Diese  Erklärung  stammt  vom 
Erlinder  selbst.     Er  hat  die  Maschine  später 
vereinfacht,  so  dafs  die  Schneidscheiben  ganz 
wegfallen,  und  die  Prefsrollen  zugleich  die  Streifen 
schneiden  und  auf  das  Kabel  aufpressen.  In 
beiden  Fällen  sind  hinter  dem  ersten  Paar  Prefs- 
rollen ein  Paar  andere,  um  90°  gegen  die  ersteren 
verstellte,  welche  die  hervortretenden  Abschnitte 
fortnehmen.  Solcher  Ma- 
schinen werden  mehrere 
Hintereinander  aufge- 
stellt, jede  immer  um 
90°  gegeu  die  vorher- 
gehende gewendet;  in- 
folgedessen  deckt  der 
Schnitt  der  einen  Kaut- 
sthukschicht   den  der 
darauffolgenden.  Hat  die 
Isohrung  die  erforderliche  Dicke  erreicht,  dann 
wird  das  Kabel  auf  eine  Trommel  aufgerollt  und 
z,|r  nächsten  Maschine  geführt,  mittels  welcher 
eir>  den  Kautschuk  schützender  Ueberzug  her- 
gestellt wird. 

Die  Maschine,  mittels  welcher  eine  Guttapcrcha- 
Isohrung  angebracht  wird,  hat  Werner  Siemens- 
Berlin  erfunden,  sie  besteht  aus  einem  Eisen- 
den, in  dessen  beiden  einander  entgegen- 
gesetzten Seiten  eine  Anzahl  Mundstücke  einander 
Pfgenöber  angebracht  sind,  durch  welche  die 
Kabel  laufen.  In  diesen  Kasten  wird  Guttapercha 
eingebracht  und  unter  constantem  Druck  durch 
lWei  Pumpen  erhalten,  deren  Cylindcr  zur  Heizung 


mit  Dampf  hehurs  Erweichung  der  Guttapercha 
doppclwandige  sind. 

Unmittelbar  nachdem  das  Kabel  den  Kasten 
verläfst,  läuft  es  durch  ein  langes,  mit  etwa  12° 
warmem  Wasser  gelulltes  Gefäfs  behufs  Abkühlung 
und  Erstarrung  der  Guttapercha,  und  hierauf 
zwischen  zwei  mit  Kautschuk  überzogene  Walzen, 
welche  dieselbe  um  das  Kabel  zusammenpressen. 
Dann  folgt  das  Aufrollen  des  Kabels  auf  Spulen. 
Bei  Aufbringung  einer  dickeren  lsolirung  passirl 
das  Kabel  die  letztere  Maschine  mehrmals. 

Um  die  Kautschuk- 
Lezw.  Guttapercha- lso- 
lirung zu  schützen,  wird 
a  das  Kabel  mit  einer 
Schicht  Hanfgarn  oder 
Baumwollenbaiid  um- 
—  kleidet  und  sodann  mit 
»Compound*  getränkt. 
Soll  das  Kabel  mit  Eisen 
artnirt  werden,  so  sind 
zwei  Schichten  Hanr- 
oder  Jutegarn  milbig, 
theils  zum  Schulz  gegen 
das  Einschneiden  des 
um  die  Dicke  desselben  zu 
vergn'ifsern  und  damit  auch  die  Zahl  der  Drähte, 
um  das  Kabel  zu  kräftigen,  was  von  grofser 
Bedeutung  ist  beim  Versenken  von  Unterseekabeln 
für  den  Telegraphendienst. 

Jute  wie  Hanf  sind  so  gut  wie  unzerstörbar 
von  Wasser,  sie  werden  aber  angegriffen  davon, 
wenn  sie  in  Berührung  mit  Eisen  sieben,  welches 
wieder  unentbehrlich  isl  zum  Schutze  der  lsolirung 
gegen  Sectbiere.  Bei  älteren  Kabeln  tränkte 
man  den  Hanf  bezw.  die  Jute  mit  heifsem  Holz- 

theer,  auch  um  ihre 
Widerslandskraft  gegen 
Verschleifs  zu  ver- 
gröfsern.  Es  ergab  sich 
aber  später,  dafs  Kaut- 
schuk wie  Guttapercha 
vom  Kreosot  des  Theers 
gelöst  und  dafs  dadurch 
die  Isolirkrafl  um  20 
bis  30  % ,  die  Festigkeit 
des  Hanfs  um  elwa  25  %  herabgedrückt  werden, 
und  schliefelich,  dafs  die  Gallapercha  durch  die 
Wärme  des  Theers  bei  seiner  Aufbringung  leidet. 
Deshalb  versuchte  man  den  Tlieer  durch  Paraffin 
zu  ersetzen,  auch  durch  eine  Mischung  von 
Ozokerit  und  Theer,  durch  Gerberllüssigkcit  oder 
Tannin. 

Von  diesen  Stoffen  erwies  sich  der  erstere 
(Paraffin)  als  ungeeignet  und  wurde  nicht  weiter 
angewendet;  der  andere  liefert  gute  Resultate 
und  wird  so  angewendet,  dafs  das  Hanf-  oder 
Juteband  mit  dem  erwärmten  Gemisch  getränkt 
und  erkalten  gelassen  wird,  bevor  man  es  auf 
das  Kabel  mittels  der  Maschine  aufbringt,  mit 
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welcher  auch  die  Eisenariniiung  mit  Band  be- 
kleidet wird. 

Tannin  hat  sich  ebenfalls  als  passendes  Im- 
prägnirungsmillel  bewährt  und  wird  gewöhnlieb 
angewendet.  Man  verfährt  dabei  so,  dafs  man  das 


aus  Eisendraht  besteht,  aber  auch  aus  Eiscnband 
gefertigt  werden  kann,  in  welchem  Falle  die 
Aufwindung  derselben  mittels  der  gleichen, 
weiter  unten  beschriebenen  Maschine  erfolgt,  mit 
welcher  das  Leinenband  aufgebracht  wird. 

i  «  « 


Fi*  «  bu  8. 


fco 


Jute-  bezw.  Hanfgarn  ein-  bis  zweimal  24  Stunden 
in  der  Winnen  Flüssigkeit  liegen  läfst,  darauf 
herausnimmt,  es  abkühlt,  und  in  nach  zwei 
einander  entgegengesetzten  Richtungen  laufenden 
Schichten  mittels  der  mit  Fig.  5  veranschaulichten 
Maschine  um  das  Kabel  windet. 


F'B-  o.  Fig.  10. 

Man  benutzt  Manilla-  und  russischen  Hanf 
dazu,  von  denen  der  letztere  vorgezogen  wird, 
weil  er  in  Berührung  mit  Eisen  den  Einwirkungen 
des  Wassers  besser  widersteht. 

Die  Maschine  besteht  aus  zwei  nach  entgegen- 
gesetzter Richtung  rotirenden  grofsen  Rädern, 
an  deren  Aufsenseitc  eine  gröfsere  oder  kleinere 


»ig.  n. 

Zahl  Spulen  mit  Hanfgarn  angebracht  ist.  Durch 
die  hohlen  Achsen  der  Räder  läuft  das  Kabel 
dabei  leitet  ein  nahe  demselben  angebrachter  Ring' 
durch  welchen  die  Hanfschnüre  geführt  werden 
deren  Aufw.cklung.  Durch  diese  Anordnung 
werden  beide  Hanfschichten  bei  einem  einzigen 
Durchgang  durch  die  Maschine  aufgewunden 

Das  so  behandelte  Kabel  ist  nun  zur  Auf- 
ln',me  der  E'scnisolirung  fertig,  die  gewöhnlich 


Die  Eisendrahtarniirung  müfsle,  wenn  feiner 
Draht  dazu  verwendet  wird,  mit  der  zuletzt  be- 
schriebenen Maschine  aufgewunden  werden,  aber 
es  ist  klar,  dafs  der  Draht,  wenn  das  Rad  einmal 
rolirt,  damit  gleichzeitig  einmal  nach  der  Rich- 
tung der  Rotirung  gedreht  wird.  Ist  der  Eisen- 
draht slaik,  so  hat  dies  zur  Folge,  dafs  säuitnl- 
lichc  Drühle,  nachdem  das  Kabel  die  Maschine 
verlassen,  sich  aufzudrehen  suchen,  voneinander 
rücken  und  dein  Wasser  den  Zugang  gestatten; 
aufserdem  wird  das  Kabel  dem  Strecken  aus- 
gesetzt, wodurch  die  lsoliruug  Schaden  leidet 
und  der  Querschnitt  des  Kupfers  verkleinert  wird. 


Fi«.  12. 

Um  alledem  auszuweichen,  wird  die  Eisendraht- 
arniirung mit  einer  Maschine  bewerkstelligt,  die 
so  eingerichtet  ist,  dafs  der  Draht  einmal  ent- 
gegengesetzt dem  Umlauf  der  Spulen  um  die 
Achse  aufgewunden  wird,  wodurch  sein  Drehen 
vermieden  wird. 

Fig.  6,  7  und  8  veranschaulichen  diese  Vor- 
richtung; sie  besteht  aus  drei  auf  einer  hohlen 
Achse  angebrachten  Eisenringen  a,  b  und  c, 
welche  die  Rahmen  d  tragen,  in  welche  die 
Spulen  e  eingesetzt  werden.  Außerhalb  des  ersten 
Eisenrings  a  befindet  sich  ein  anderer  f,  welcher 
auf  zwei  Tragrollen  rotirt  und  mit  den  übrigen 
Theilcn  der  Maschinerie  nur  durch  Lenker  an 
den  Achsen  der  einzelnen  Spulrahmen  verbunden 
ist.  Diese  Lenker  sind  sämmllich  von  gleicher 
Lange  und  miteinander  parallel,  wodurch  sie 
auch  den  Abstand  zwischen  den  Centren  der 
I  Eisenringe  a  und  f  fest  bestimmen.     Wenn  die 


Diqitizedijv 


15.  Juli  1895. 


Beschickungsvorrichtung  für  Martinöfen. 


Stuhl  und  Eisen.  H69 


Maschine  rolirl,  so  wird  aucli  der  Ring  f 
auf  den  Tragrullen  g  in  Umdrehung  versetzt, 
wobei  die  Lenker  in  derselben  Lage  erhalten 
»erden;  infolgedessen  werden  die  Spulenrahmen 
und  die  Spulen  einmal  nach  der  dem  Laufe  der 
Maschine  entgegengesetzten  Richtung  gedreht. 
Die  Spulen  rotiren  somit  um  das  Kabel  so,  dafs 
ihre  Achsen  jederzeit  parallel  unter  sich  selbst 
bleiben  und  eine  Drehung  der  Drähte  vermieden 
bleibt.  Diese  laufen  durch  die  hohlen  Achsen 
der  Spulenrahmen  gegen  die  Achse  der  Ma- 
schinerie zu,  wo  sie  in  einem  Ring  t  zu- 
sammengeführt werden,  von  da  durch  einen  An- 
satz k  auf  der  Achse,  welcher  in  einem  Lager 
ruht,  und  weiter  durch  einen  hohlen  Konus  /, 
in  dessen  Mündung  sich  eine  ebenfalls  konische 
Seheibe  m  mit  einer  Spur  für  jeden  Eisendraht 


fischen 


wird  so  hergestellt,  dafs  Leinengewebe  zwis.. 
zwei  durch  Dampf  geheizte  Walzen  lauft,  von 
denen  die  untere  zur  Hälfte  in  Thcer  taucht, 
worauf  das  Gewebe  zu  Band  zerschnitten  wird. 
Hat  das  Kabel  seine  Eisendrahtbekleidung  erhalten, 
so  wird  es  mit  .chatterton  Compound*  mittels, 
der  in  Fig.  1 1  dargestellten  Anordnung,  bestrichen. 
Diese  Anordnung  besteht  aus  einer  Kette  ohne 
Ende,  die  über  zwei  rotirende  Räder  läuft  und 
mit  ihren  starken  Gliedern  die  warme ,  flüssige 
Masse  aufnimmt,  die  auf  ein  schräggcstclltes 
Brett  und  von  diesem  auf  das  Kabel  k  abtropft. 
Anstalt  der  Kette  wird  oftmals  auch  ein  Schaufel- 
rad angewendet.  Nachdem  das  Kabel  diesen 
Apparat  verlassen  hat,  passirt  es  entweder  eine 
Ueberspinnmaschine,  ähnlich  der  in  Fig.  5  dar- 
gestellten oder,  wenn  es  mit  Band  bewickelt  werdet! 


(Fig.  6  und  9)  befindet,  welcher  dadurch  die  zur  ; 
Aufwicklung  passende  Biegung  erhält.  Unmittelbar 
vor  der  Aufwicklungsstelle  läuft  das  Kabel  durch 
eine  mit  Kautschuk  bekleidete  Tragscheibc  von 
Eisen  oder  zwischen  vier  Spurrollen  (Fig.  10), 
welche  Anordnung  «in  Zusammenpressen  der 
Eiiendrähte  um  das  Kabel  zum  Zweck  hat. 

Es  erübrigt  nur  noch,  das  Kabel  mit  Hanfgarn 
oder  Leinenband  zu  bekleiden,  um  den  Eisendraht 
zusammenzuhalten  und  vor  Wasser  zu  schützen. 
Wird  Hanf  angewendet,  so  wird  derselbe  erst 
nuprägnirt,  wozu  bei  Unterseekabeln  ein  Gemisch 
Jon  ungefähr  G5  Gewichtslheilen  Asphalt,  30 
Tbcilen  pulverisirtem  Quarz  und  5  Theilen  Theer 
zur  Anwendung  kommt.  Der  Quin  hat  darin 
Jie  Aurgabe,  den  Hanl  undurchdringlich  für 
Seelhiore  zu  machen.  Gewöhnlich  wird  mit 
Theer  iniprägnirtes  Lcinenhand  verwendet.  Dies 


13. 

soll,  der  in  Fig.  12  veranschaulichten.  Letztere 
besteht  aus  einer  Scheibe,  die  auf  einer  hohlen 
Achse,  durch  welche  das  Kabel  läuft,  befestigt 
ist,  und  die  eine  Spule  mit  dem  Bande  trägt, 
welches  bei  der  Rotation  der  Scheibe  um  das 
Kabel  gewunden  und  dabei  durch  einen  passenden 
Ausschnitt  in  der  hohlen  Achse  geführt  wird. 

Von  beiden  Maschinen  läuft  das  Kabel  aber- 
mals zu  einer  Maschine,  ähnlich  der  eben  be- 
schriebenen ,  um  einen  neuen  Ueberzug  von 
.chalterton  Compound*  zu  erhalten,  und  von  da 
durch  zwei  mit  Kautschuk  bekleidete  Walzen; 
alsdann  wird  es  in  einem  Wassel  bade  abgekühlt 
und  auf  eine  Trommel  aufgewickelt.  Fig. 
zeigt  die  Anordnung  und  Reihenfolge  aller  zum 
Auftragen  der  Kautschuk- oder  Guttapercha- Isolirung 
erforderlichen  Einrichtung. 

Ur.  Leo. 
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Aufdem  der  A  clien  gesell  schafl  Lauch 
Jammer  gehörigen  Eisenwerke   in  Gröba  hei 

><?sa  kommt  gegenwärtig  eine  Maschine  zur 
^'Stellung,  die  allen  Fachleuten  das  lebhafteste 
"Wesse  abgewinnen  wird.  Das  Beschicken  der 
uu'  genanntem  Werke  befindlichen  Martinöfen 
ungefähr  250  Centner  Eisen,  welches  sieh 
»glich  achtmal  wiederholt,  ist  eine  aufserordent- 
!.  M|lraubende  und  anstrengende  Arbeit,  weil 
«»  betreffenden  Leute  dicht  an  die  Thür  des 

e"s  treten  müssen,  in  dem  eine  Temperatur 
*on  etwa  2000  »  C.  herrscht.  Vier  Mann  brauchen 
"n  Durchschnitt  drei  Stunden  zu  einer  Beschickung 


und  haben  namentlich  im  Sommer  ungemein 
von  der  Hitze  zu  leiden,  die  den  Olenlhüren, 
zum  Nachlheile  des  Ofens  und  des  Betriebes, 
entströmt;  mit  der  oben  erwähnten,  sogenannten 
„Chargirmaschine"  bewirkt  ein  Mann  durch 
mühelose  Bewegung  von  vier  Hebeln  die  ganze 
Arbeit  in  kaum  dem  zehnten  Thrile  der  Zeit, 
so  dafs  man  durch  diese  Maschine  nicht  nur 
eine  wesentliche  Ersparnifs  an  Arbeitskräften, 
sondern  auch  eine  erhöhte  Leistungsfähigkeit  des 
Ofens  erzielt. 

Anstatt  dafs  das  Material,  welches  aus  altem 
Eisen  in  den  verschiedensten,  oft  sperrigen  Formen 
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von  allen  möglichen  Dimensionen  besteht, 
nach  der  Hülte  gefahren  und  ein  zweites  Mal 
in  einzelnen  Stücken  in  die  Hand  genommen 
wird,  um  in  den  Ofen  geworfen  zu  werden,  ladet 
man  dasselbe  gleich  auf  dem  Hofe  in  eiserne 
Mulden,  von  denen  3  oder  4  auf  einem  kleinen 
Wagen  liegen.  Die  auf  diese  Weise  beladenen 
Wagen  fahren  als  ein  Zug  mittels  eines  elektrischen 
Motor»-  vor  den  Ofen,  und  auf  einem  zweiten 
parallel  laufenden  Geleise  bewegt  sich  die  eigent- 
liche Chargirmaschine.  Dieselbe  besteht  aus 
einem  grofsen  Wagen,  auf  dem  sich  ein  grösserer 
und  drei  kleinere  Elektromotoren  befinden,  welche 
durch  einen  Mann  gesteuert  werden,  der,  in  6  m 
Entfernung  vom  Ofen  und  in  keiner  Weise 
durch  die  Hitze  belästigt,  alle  Manipulationen, 
durch  welche  der  Inhalt  der  Mulden  in  den  Ofen 
befördert  wird,  ausführen  kann. 

Der  Bcschickungswagen  fährt,  durch  einen 
der  vier  Hebel  in  Gang  gesetzt,  schnell  vor  eine 
der  Mulden,  dann  tritt  ein  langer  eiserner  Schwengel 
heraus,  erfafst  die  Mulde,  hebt  sie  vom  Wagen, 
fährt  damit  vor  die  Ofenthür,  schiebt  die  Mulde 
hinein,  schüttet  durch  eine  Umdrehung  den  Inhalt 
aus,  zieht  sich  ebenso  schnell  wieder  zurück 
und  legt  die  leere  Mulde  an  ihren  früheren  Platz, 
um  ebenso  mit  der  folgenden  und  den  übrigen 
zu  verfahren.  Namentlich  das  Hineinschieben, 
Ausleeren  und  Zurückziehen  erfolgt  mit  einer 
fast  unheimlichen  Hast,  die  allerdings  nöthig  ist, 
damit  die  intensive  Hitze  des  Ofens  die  Mulde 
nicht  zerstört. 

Man  sollte  meinen,  es  bedürfe  zur  Ausführung 
dieser  scheinbar  zusammengesetzten  Bewegungen 
einer  außerordentlich  umständlichen  Einrichtung. 
Das  ist  aber  keineswegs  der  Fall;  dadurch,  dafs  jede 
der  einzelnen  Bewegungen  durch  einen  gesonderten 
Elektromotor,  der  allerdings  ebenso  rückwärts 
wie  vorwärts  laufen  kann,  bewirkt  wird,  gestaltet 
sich  die  Sache  überaus  einfach. 

Eine  Dynamomaschine  bewegt  den  Wagen 
parallel  zur  Stirnseite  der  Ocfen  nach  beiden 
Richtungen,  eine  zweite  streckt  den  Schwengel 
heraus  und  zieht  ihn  zurück,  eine  dritte  ganz 
kleine  bewirkt  die  Drehung  der  Mulde  und  eine 
vierte  besorgt  das  Heben  und  Senken  des 
Schwengels  mit  der  am  Ende  befindlichen 
geladenen  Mulde,  deren  Inhalt  bis  20  Gentner 
wiegen  kann.  Dieser  letztere  Elektromotor  ist 
natürlich  wesentlich  stärker  als  die  anderen  drei. 

Die  Maschine  ist  nach  einer  in  Amerika 
gemachten  Skizze  auf  dem  Eisenwerke  Lauch- 
hammer  coustruirt  und  ausgeführt  worden  und 
ist   die   zweite  der  Art,   welche  überhaupt  auf 


der  Welt  exislirl.  Die  elektrischen  Einrichtungen 
sind  von  der  Firma  Actiengesellschaft 
Elektricitäts  werke  vorm.  0.  L.  Kummer 
Sc  Co.,  Dresden,  geliefert  und  hat  die  ganze 
Einrichtung  vom  ersten  Augenblick  an  zur  vollsten 
Zufriedenheit  gearbeitet.  Um  die  Bedienungs- 
mannschaft an  die  Handhabung  zu  gewöhnen, 
hatte  man  in  Lauchhammer  die  Vorderseite 
eines  Ofens,  aus  Holz  hergestellt,  an  Ketten  auf- 
gehängt, damit  bei  etwaigen  Fehlgriffen  nicht 
die  Zerstörung  irgend  eines  Theiles  erfolgte,  es 
erwies  sich  aber,  dafs  intelligentere  Leute  un- 
gemein rasch  vollständige  Sicherheit  in  der 
Bedienung  der  Maschine  erlangten,  so  dafs  sie 
die  einzelnen  Bewegungen  trotz  der  durch  die 
Verhältnisse  bedingten  und  der  Maschine  geflissent- 
lich verliehenen  Schnelligkeit  mit  vollständiger 
Sicherheit  in  irgend  einem  gewünschten  Punkte 
unterbrechen  konnten. 

Jede  Bewegung  wird  durch  Vor-  oder  Zu- 
rücklegen eines  Hebels  eingeleitet  und  unter- 
brochen, beim  Einschalten  der  gröfslen  Dynamo- 
maschine tritt  aufserdem  selbstlhälig  noch  die 
elektrische  Auslösung  einer  Bremse  ein,  die  ein 
Herabgehen  der  bedeutenden  Last  verhindert, 
welche  in  dem  Schwengel  selbst  und  der  daran 
hängenden  Last  von  Mulde  mit  Inhalt  besteht. 

Die  Beschickungsvorrichtung  ist  bereits  sechs 
Wochen  in  Lauchhammer  im  Gange  gewesen  und 
während  dieser  Zeil  von  einigen  hervorragenden 
Ingenieuren  besichtigt  worden,  wobei  sie  den  all- 
gemeinsten Beifall  gefunden  hat.  Es  ist  in  der  Thal 
überraschend,  mit  welcher  Leichtigkeit  und 
Schnelligkeit  dieselbe  die  gewaltigen  Lasten  be- 
wegt, namentlich  wenn  man  sich  vergegenwärtigt, 
dafs  die  ganze  Kraft  durch  ein  verhältnifsmäfsig 
schwaches  Kabel  zugeführt  wird. 

Diese  elektrische  Chargirmaschine  zeichnet 
sich  vorteilhaft  von  anderen,  in  Amerika  an- 
gewendeten, mit  Dampf,  Wasser-  oder  Luftdruck 
angetriebenen  aus,  dafs  sie  uicht  so  viel  Kaum 
wegnimmt  und  den  Ueberblick  der  ganzen  An- 
lage nicht  hindert,  das  Wesentliche  in  der  prak- 
tischen Verwendbarkeit  ist  aber  der  Umstand, 
dafs  der  Löffel,  wenn  man  so  sagen  darf,  mitleU 
dessen  das  Material  in  den  Olen  befördert  wird, 
nicht  fest  am  Schwengel  ist,  sondern  dafs  der 
letzleie  einzelne  Mulden  erfafst,  die  irgendwo  im 
Werke  geladen  und  der  Beschickungsvorrichtung 
zugeführt  werden. 

Auf  Nachsuchen  bei  der  Dircction  der  Actien- 
gesellschaft in  Lauchhammer  wird  man  Fach- 
leuten gern  gestatten,  die  Maschine  im  Betriebe 
zu  besichtigen.  Ü- 
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Die  Ergebnisse  des  grofsbritaiinischen  Steinkohlenbergbaus 

im  Jahre  1894. 


Das  abgelaufene  Jahr  ist  für  die  Bergwerks- 
produetion  Großbritanniens  günstig  verlaufen; 
in  ihm  ist  die  bisher  höchste  .lahresfördci  ung 
an  Kohle  (die  von  1891)  beträchtlich  überschritten 
worden.  Da  Kohle  allein  4/'s  des  Gesamtntwerlhs 
der  Production  ausmacht,  so  sind  die  Ergebnisse 
der  Kohlenförderung  für  das  Gepräge  des  Jahres 
jedesmal  entscheidend ;  der  Betrag  der  nächst 
wichtigen,  in  den  letzten  Jahren  überdies  stark 
abnehmenden  Eisenerzförderung  übt  auf  das  wirt- 
schaftliche Resultat  mit  seinem  kaum  5  %  be- 
trauenden Werlhanlheil  am  Gesammtergebnisse 
keinen  erheblichen  Einflufs  aus.  Ueber  die  Eisen- 
erzförderung  Grofsbritanniens  liegen  vollständige 
Angaben  für  1894  noch  nicht  vor,  ebensowenig 
bei  dem  dritten  Hauptproducenten  von  Eisen  und 
Kohle,  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika. 
Des  Vergleichs  wegen  ist  die  nachfolgende  Tabelle 
entworfen,  der  vorangeschickt  sein  mag,  dafs 
nach  den  umfassenden  , Mineral  Resources  of 
the  United  Slales"  für  1893  (herausgegeben  von 
David  T.  Day)  Grofsbritannien  mit  32,5  %,  die 
Vereinigten  Staaten  von  Amerika  mit  32,2  Jt>, 
Deutschland  mit  18,3  allerdings  mit  Einschlufs 
von  20  Millionen  Tonnen  Braunkohle)  zusammen 
83  %  der  Kohlenproduclion  der  Erde  gedeckt  i 
haben,  während  auf  die  ihnen  zunächst  stehenden  j 

Tabel 


Länder  Frankreich  und  Oesterreich-Ungarn  nur 
je  ">  auf  Belgien  nur  4  %  Antheil  entfallen. 
Die  Gfsammlprodtiction  an  Eisenerzen  entstammt 
etwa  zu  75  %  aus  Grofsbritannien ,  den  Ver- 
einigten Staaten  und  Deutschland ,  denen  in 
grofsem  Abstände  Spanien  folgt.  In  Ansehung 
des  Rückgangs  beim  grofsbritannischen  Eisenerz- 
bergbau ,  der  andauernden  Depression  in  den 
Vereinigten  Staaten  und  des  Fortschreitens  der 
deutschen  Production  ist  nicht  ausgeschlossen, 
dafs  Deutschland  den  geringen  Vorsprung  der 
Vereinigten  Staaten  für  das  Jahr  1893  eingeholt 
und  somit  1894  an  die  Spitze  der  Eisenerz- 
förderung getreten  ist.  In  der  Production  von 
Petroleum  ist  Deutschlands  und  Grofsbritanniens 
Antheil  verschwindend.  Die  Vereinigten  Staaten 
leisten  57,4  Rufsland  39,3  %  der  Gesammt- 
produetion  von  10,7  Millionen  Tonnen  im  Jahre 
1893.  Das  letzte  wichtige  Brennmaterial  minerali- 
schen Ursprungs,  das  Naturgas,  ist  in  seiner  Verwen- 
dung fast  ausschließlich  auf  die  Vereinigten  Staaten 
beschränkt  geblieben.  Ueber  den  Consum  liegen 
bei  der  Unbeständigkeit  der  einzelnen  Productions- 
quellen  nur  Schätzungen  über  den  Werth  des  Con- 
sums  vor.*  In  Tubelle  I  sind  mangels  ausreichender 
Wertangaben  jedesmal  nur  die  Mengen  eingesetzt 
worden.    Es  betrug  die  Förderung  in  1000  l:** 

le  1. 


Kohle 


;  2 
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2  s 
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176917  -  127098 
181614  U-  2.7  140883 


1*5479 
181787 


+  4,8 

+  2.8 


16432«  -  7  t 
18827*;+ fi.4 


150506 
160088 

1627421+  28.0 

y  y 


+  io> 

+  1H.4 
+  20.0 


«7342  — 


70238+  4,313781 


737  IC  +  9,5 
71372  +  6.0 
731(0«  j+  9.8 
i7G773  +  14,0 


1454«  - 


'>:■ 


12778  -  12.3 
11313  -22.V 
11203  —  23,0 
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± 
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Petroleum 
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14518     -      11002  - 
1603«  +  10.5  lNOti  +  3.7 


14501  +  0,5 
16297  +  12,3 
115S8  -  20,2 

?    !  ? 


10658 
1153!) 
11457 


-  3,1 
+ 
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4460     —     255,S|  — 

1«  +  30.4  2982  +  1«,« 
68951  f  54.«  3593  +  40.5 


12392  +  12,6 


4.9  «415  +  13.S37IHI+  45,4 


4.16149  +  37,9 


1204!  +  04.4 

>  y 


1  Nach  den  Summaries  1894  und  Mineral  Statines  für  1893.  *  Nach  dem  Mineral  Resources 
«eh  ,ler  Reichsstatistik  und  dem  statistischen  Jahrhuche 


für  1893. 


'«  der  grofsbritannischen  Kohlen- 
produclion stammen  aus  den  in  Tabelle  11  be- 
schneien 7  Revieren;  die  Summaries  trennen 
f''e  Belegschaften  nicht  streng  nach  den  einzelnen 
M'ieralgaltungen ,   führen  vielmehr  die  bei  der 

V.,i*  Da,na,',,  bat  der  zuerst  1885  wichtig  gewordene 
•1«  f-U^uin  Maxifn,,»>  'm  ^hre  1888  gehabt,  in 

'  ur  •■°  Millionen  Mark  Naturgas  verwendet  wurde; 
.  J'a  ali  macht  >ich  eine  andauernde  Abnahme  geltend, 
Wifn*n  V(A**  Jer  Wor,1>  «'es  Consums  1893  nur 

«lüionen  M.irk  ausgemacht  hat.    Mit  Naturgas  zu 


Gewinnung  der  Nebenproducte  (Eisenstein,  Thon 
und  Oelschiefer)  tätigen  Personen,  sofern  diese 
Gewinnung  unter  dem  Coal  Mines  Regulation  Act 
von    1887   sich   vollzieht,   mit  denen   bei  der 

HclzMBSzwMkeii  sind  rund  600  industrielle  Anlagen 
versorgt  worden,  Gegenüber  dem  ursprünglich  wichtig- 
sten  Staate  Pennsylvanien  gewinnt  Ohio  und  besonder« 
Indiana  in  neuerer  Zeit  jrrftftere  Bedeutung. 

Kohle  und  Kisen  in  long  Ions  (=  101«  kg)  l«r 
Grofsbritannien  und  die  Vereinten  f*^n>  ">  "■«  "■ 
sehen  Tonnen  1=  1000  kg)  für  Deutschland  ;  Petroleum 
in  metrischen  Tonnen. 
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Kohlenproduction  beschäftigten  zusammen  auf; 
die  Häuerleistung  läfst  sich  deshalb  nur  dort 
mit  Sicherheit  angeben,  wo  die  Gewinnung  von 
Nehenproducten  verschwindend  ist.  Von  sehr 
erheblichem  Belang  ist  diese  nur  im  Clcvelander 
Bezirk   des   Reviers   Durham   mit   5  048  000  t 


Eisenstein  und  im  Revier  Oslschollland  mit 
1  90G000  t  Oelschiefer;  das  dritte  Nebenprodurl, 
der  feuerfeste  Thon  in  der  Gesammtmcngo 
von  2  165  000  t  ist  in  allen  Revieren  ziem- 
lich gleichmäßig  Gegenstand  der  Gewinnung. 
Es  betrug: 


Tabelle  II. 


Revier 


7.»l,l 
der 
Gruben 


Kohlun- 


in  1000 t 


ft 

pruiluclen) 


bei 


unter 
Tage 


Ober  lns- 
Ttt«u  runH 


Soutb-Wales  . 
Yorkshire  and 
Durliatn  .  .  . 
Midland  .  .  . 
Neweaslle  .  . 
Liverpool  .  . 
Scotland -East 


Leistung  auf  die 
Uolegsihafl 


unter  insge- 
Tape    |  .um ml 

I  ( 


Tnilenq  ili.tr 


auf 
1000 
Prrnon. 


auf 
lMlIl.t 
runter. 


Linrolnshire 


1891 


Gart/.  Cior-Iitihiniiii'u  . 


.  .  I.v.m 
 189;; 

1883-  1892  (Durchs.!,,,  , 
1873-181*2 


379 
421 

222 
31'2 
235 
23(! 
306 


3419 

338:'. 


24  323 
23  442 
22  939 
21  745 
21  223 
15  747 
12  197 


188  27S 
164  326 
169  922 
138  087 


78  500 
73  500 
60  200 
63  100 
56  700 
47  100 
45  300 


13  500 

17  600 

18  900 
17  000 

14  600 
10  600 

9  400 


92  000 
91  000 

79  000 

80  000 
71  000 
58  000 
55  000 


312 
326 


266 
263 


469*  357* 
347  273 


380 
336 


302 
274 


4,78 
1,09 
1,05 
0,65 
1,09 
1,25 


17.94 
4,15 

3,32 
2,38 
3.62 
4.55 
4,S2 


569  700  135  ti00 
549  700  133  300 
461  000  !  110  700 
403  300   100  100 


705  000 
683  000 
572  000 
503  000 


350 
319 
396 
377 


283 
257 
319 
302 


1.60 
1,55 

2,24 


5.65 
6.05 
5,65 
7.42 


Wie  schon  bemerkt,  treffen  die  Angaben  über 
die  Arbeiterleislungen  nicht  ganz  genau  ausschliefe- 
hch  auf  Kohle  zu,  weil  auch  die  Gewinnung  von 
Nehenproducten  eingeschlossen  ist.  Der  Gesammt- 
durehschnilt  für  1894  ist  hinsichtlich  der  Ai- 
bciterleislung  besser  als  im  Jahre  1893,  bleibt 
indefs  hinter  den  Zahlen  für  die  zehnjährigen 
Perioden  1873  bis  1882  und  besonders  1883 
bis  1892  erheblich  zurück.  Wesentlich  günstiger 
dagegen  ist  1891  das  Verhältnifs  der  tödlichen 
Verunglückungen  zur  Zahl  der  Belegschaft,  wie 
zur  Hube  der  Förderung  mit  Ausnahme  freilich 
vom  Revier  South  Wales,  das  bei  der  Katastrophe 
auf  Alb,on  Colliery  am  23.  Juni  v.  J.  den  Verlust 
von  L95  Menschenleben  zu  beklagen  gehabt  hat. 
I  hne  d.eses  schwere  Unglück  würden  diese  Unfall- 
Verhältmfszahlen  für  1894  das  1891  beobachtete 
Minimum  von  1,054  Todesfällen  auf  1000  Mann 
Belegschaft  erreicht  haben,  da  an  der  Zusammen- 
setzung der  1894er  Vcrhaltnifszahl  für  Groß- 
hntann.cn  (l,ß()  für  1000)  die  Schlagwelterimfälle 
allem  m?l  0,556,  also  mit  mehr  als  «,3  Z 
thoiligt  sind.  ' 

koh.lXgTau  1  Siml  ^  Stein- 

1127  Personen  in  813  Unfällen 
.  809 


1894 

1893 


1060 

tödlich  verunglückt.  Davon: 


1801 


1R03 


unter  Tage  1015  in  70,  Unfällen,  9.4  in  6,0  Unfällen 


120  .  ||9 


Produc!en!iCher  WW  hoher  Fard«'™»»  ™  Neb,,,- 


Die  in  der  Tabelle  II  angegebene  Unfall -Ge- 
sammtzahl  auf  1000  Belegschaft  setzt  sich  ans 
lolgenden  Verhältnifszahlen  zusammen: 

1804  1HSM 

unter  Tage  .  .  1 ,782\  ,nnr.  1,7091  innn 
Ober      „     .  .    0,826/ (,ro  1000   0,900/ ^rn  ,00° 

Die  gröfste  Zahl  der  unterirdischen  Ver- 
unglückungen, nämlich  43  %  davon,  ist  auf 
Sleinfall  zurückzuführen.  Gleich  dem  Vorjahre 
ist  hier  der  Eisenerzbergbau  in  Cleveland  und 
der  Steinkohlenbergbau  in  South  Wales  mit  den 
höchsten  Vcrhältnifszahlen  betheiligt.  Der  Rest 
der  Verunglückungen  unter  Tage  ist  je  V»  in 
Schächten,  in  Bremsbergen,  durch  Fördergefäfse 
erfolgt,  das  letzte  '/i  vertheill  sich  auf  verschiedene 
Ursachen.  Ucber  Tage  haben  nahezu  00  %  der 
tödlichen  Verunglückungen  auf  Eisenbahnen  oder 
sonstigen  Förderbahnen  sich  ereignet.  Die  An- 
gaben der  Summaries  über  die  Stunde  der  Schicht, 
in  welchen  die  Unfälle  sich  ereignet  haben,  be- 
lasten im  Jahre  1894  die  2.  und  5.  Stunde  hin- 
sichtlich der  Unfälle  unter  Tage  am  stärksten, 
während  1893  hier  die  3.  und  6.  Stunde,  1892 
indefs  die  3.  und  5.  am  meisten  vertreten  sind; 
1891  hatte  das  Maximum  in  der  2.,  4.  und  6. 
Stunde  zu  verzeichnen.  Die  Unfälle  mehren  sich 
hier  nicht  gegen  das  Ende  der  Schicht  hin; 
sehr  erwünscht  wäre  es,  wenn  die  Angaben  über 
den  Zeitpunkt  der  Unfälle  durch  die  Mitteilung 
der  einzelnen  Wochentage  erweitert  würden. 

Die  Vertheilung  der  Belegschaft  auf  die  Be- 
triebe unter  und  über  Tage  ist  schon  in  Tabelle  II 
nachgewiesen;  unter  den  80  %  unterirdisch  be- 
schäftigten Personen  sind  weibliche  Personen, 
entsprechend  dem  gesetzlichen  Verbot,  nicht  ver 
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treten ;  über  Tage  waren  insgesamt«!  im  Stein- 
kohlenbergbau 4583  weibliche  Personen,  d.  h. 
3  %  der  Tagesbelegschaft  vertreten ;  mehr  als 
Vi  davon  befinden  sich  im  District  West  Lanca- 
shire  des  Reviers  Liverpool.  Von  der  gesammten 
weiblichen  Arbeiterschaft  sind  10  %  zwischen  12 
(der  von  Goal  Mines  Regulation  Act  1887  fest 
gesetzten  Altersgrenze)  und  16  Jahren.  Von  der 
männlichen  Belegschaft  unter  Tage  sind  8,3  % 
(1893  8,57  von  der  über  Tage  9%  (1893 
8,rt5  %)  im  Alter  zwischen  12  und  16  Jahren 
gewesen. 

In  dem  bedeutendsten  deutschen  Steinkohlen- 
bergbau, dem  Rheinland- Westfalens,  werden  weib- 
liche Arbeiter  überhaupt  nicht  beschäftigt;  die 
insgesammt  3  #  der  Belegschaft  ausmachenden 
Jungen  zwischen  14  (dem  gesetzlichen  Mindest- 
aller) und  16  Jahren  arbeiten  sämmtlich  über 
Tage.*  Auch  in  den  übrigen  Steinkohlen-Revieren 
Deutschlands  liegen  die  Verhältnisse,  nur  abgesehen 
vom  oberschlesisohen,  ähnlich;  es  kann  nicht 
zweifelhaft  sein,  dafs  schon  in  Anbetracht  der 
Erhaltung  der  Volksgesundheit  die  deutschen  Ver- 
hältnisse günstiger  sind. 

Im  Gegensalz  zum  Kohlenbergbau  weist  der 
Betrieb  unter  dem  Metalliferous  Regulation  Act 
nach  Förderung  und  Belegschaft  gegen  die  analogen 

'  Vergl.:  Die  Belegschaft  der  Bergwerke  und  Salinen 
imüberbergamtshczirk  Dortmund,  von  Berghauptiiiaiin 
laeglichsbeck,  Dortmund  1895. 


Zahlen  des  Vorjahres  eine  Abnahme  auf.  Ein 
Theil  der  Produktion  freilich,  speciell  auf  Salinen, 
und  ein  Theil  der  sonstigen  Tagesbetriebe  werden 
erst  in  den  später  erscheinenden  Mineral  Stalistics 
nachgewiesen.  Es  sei  deshalb  hier  nur  bemerkt, 
dafs  auf  den  Gruben  unter  dem  Metalliferous 
Mines  Regulation  Act  bei  rund  34  000  Mann 
Belegschaft  (20  000  unter,  14  000  über  Tage) 
im  Jahre  1894  rund  3,7  Millionen  Tonnen  ver- 
schiedener Mineralien  gefördert  wurden,  von  denen 
2/3  Eisenerze  waren.  Das  Verhältnis  der  töd- 
lichen Unfälle,  auf  1000  Mann  Belegschaft  be- 
zogen, ist,  im  Gegensatz  zu  den  Vorjahren, 
in  1893  und  1894  für  Arbeiter  unter  Tage 
hier  ungünstiger  als  beim  Steinkohlenbergbau 
gewesen. 

Im  Jahre  1893  ist  ein  Wassereinbruch  Ur- 
sache dieser  Erscheinung,  im  Jahre  1894  die 
hohe  Zahl  der  Todesfälle  durch  Fall  in  Schächten, 
welche  sogar  die  der  Verunglückungen  durch 
Steinfall  übertrifft  (16:  13).  Auf  die  Gesammt- 
Belegschaft  bezogen,  weist  indefs  der  Erzbergbau 
für  1893  und  1894  günstigere  Ziffern  als  der 
Steinkohlenbergbau  auf. 

Weiteren  Aufschlufs  über  die  grofsbritannische 
Bergwerksproduclion,  insonderheit  hinsichtlich  des 
Absatzes,  werden  die  im  August  zu  erwartenden 
Mineral  Statistics  gehen;  zu  gegebener  Zeit  soll 
auch  auf  diese  des  Näheren  eingegangen  werden. 

K,  E. 


Elasticitäts  -Registrirapparat  von  Neel  und  Clermont. 


In  meinem  Bericht  über  die  Emmerysche 
Mater  ial-Prüfungsmasch  ine*  sagte  ich, 
.einen  Mefsapparat  oder  eine  Prüfungsmaschine 
kann  zuverlässig  nur  beurthcilen,  wer  Gelegenheit 
hatte,  selbst  mit  ihnen  zu  arbeiten  und  ihre 
Fehler  dem  Meßwertnc  nach  festzustellen ,  oder 
derjenige,  dem  hinreichend  ausführliche  und  auf 
ihre  Zuverlässigkeit  controlirbare  Messungsreihen 


Hiernach  mufs  ich  den  Leser  um  Entschuldi- 
gung bitten,  wenn  ich  versuche,  meine  Anschau- 
ungen über  den  N  e  e  1  -  G I  e  r  m  o  n  t  sehen  Apparat 
jr  darzulegen,  ohne  mit  ihm  gearbeitet  oder 
^Iche  Messungsreihen  zur  Verfügung  zu  haben. 
s  ist  aber  nolhwendig,  der  etwas  einseitigen 
Erstellung  in  Nr.  12  von   .Stahl  und  Eisen* 
575  entgegenzutreten,  damit  „Hüttenwerke, 
,n  Richen  viele  Zerreifsversuche  anzustellen  sind", 
D|cht  den  Preis  von  mehr  als  650  Frcs.  anlegen, 

1895*  Sedte1^*?'*1  ^  Vereins  deutscnor  InBeilieure" 
XIV.,, 


ohne  sich  über  die  wahrscheinlich  vorhandenen 
Unbequemlichkeiten  und  Unzuträglichkeiten  klar 
geworden  zu  sein. 

Der  Gedanke  für  die  Aufzeichnung  ist  un- 
bedingt geistreich  und  eigenartig  zu  nennen, 
wenn  er  auch  nicht  ganz  ohne  Vorgänger  ist. 
Dem  eigentlichen  Dehnungszeiger  aber  stehen 
einfachere  und  zweck  mäßigere  gegenüber,  unter 
denen  ich,  ganz  abgesehen  von  den  Spiegel- 
apparaten,  den  Dehmingszcichner  von  Kennedy 
nenne,  der  als  Ablesungsapparat  sich  leicht 
noch  wesentlich  verbessern  läfst.  Da  es  indessen 
heute  nicht  meine  Aufgabe  sein  soll,  andere 
Apparate  zu  beschreiben,  so  behalte  ich  mir 
vor,  den  Gegenstand  allgemeiner  an  einer  anderen 
Stelle  zu  behandeln.  Heute  habe  ich  nur  eine 
flüchtige  Kritik  des  Neel -Gl  ermon  lachen 
Apparats  auf  Grund  der  Beschreibung  des  Hrn. 
v.  Ihering  zu  geben. 

Abgesehen  von  einigen  kleinen  Druckfehlern 
die  ja  der  Leser  ohne  weiteres  finden  wird,  wird 
das  Uebersetzungsverhältnifs  des  Dchnungszeigers, 
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die  Constante  G,  unter  der  Voraussetzung,  dafs 

Hebel  2  3  =  3  4  =  c  und  die  Zeigerlänge  =  b 

•  „      2b      500  .        ^.  ... 

sei.  C  =      =         angegeben.    Die  Lange  Tür 
a  1 

den  Hebel  1  4  =  a  würde  also  bei  der  Anwendung 
eines  250  mm  langen  Zeigers  1  mm  betragen, 
ein  Mafs,  das  an  sich  praktisch  anwendbar  ist. 
Gegen  den  allgemeinen  Grundsatz  des  Dehnungs- 
zeigers  liefse  sich  nur  einwenden ,  dafs  die  am 
Bogen  (Fig.  9,  Seile  577)  gemessene  Verlängerung 
einer  Umrechnung  bedarf,  wenn  man  genaue 
Werthe  erzielen  will;  indessen  das  läfst  sich 
durch  Tabellen  leicht  machen  und  ist  nicht  von 
Belang. 

Schwerwiegender  aber  sind  die  Einwendungen, 
die  vom  versuchstechnischen  Standpunkt  aus 
erhoben  werden  müssen. 

Der  Referent,  Hr.  v.  Ihering,  sagt  in  seiner 
Beschreibung  nicht,  an  welcher  Stelle  die  schwin- 
gende Glastafel  bei  o  (Fig.  3 
bis  6,  Seite  576)  aufgehängt 
ist;  das  ist  aber  wesentlich. 
Es  können  merkbare  Fehler 
entstehen,  wenn  die  Aufhän- 
gung nicht  am  Probeslab,  und 
zwar  in  den  Markenpunklen 
selbst  geschieht,  denn  sonst 
werden  die  immer  stattfinden- 
den Verschiebungen  der  Mar- 
kenpunkle  im  Raum  mit  auf- 
gezeichnet. Dieser  Einwand 
würde  also  grundsätzlicher 
Natur  sein,  wenn  die  ge- 
machte Voraussetzung  zutrifft, 
was  ich  nach  dem  Referat  wohl 
vermuthen,  aber  nicht  als 
sicher  annehmen  darf. 

Die  praktische  Ausführung 
des  Conslructionsgrundsatzes 
für  den  Dehnungszeichner  kann  ich,  im  Gegen- 
satz zu  dem  Referenten,  nicht  als  geschickt 
und  nachahmenswert  bezeichnen.  Außerdem 
habe  ich  die  Ueberzeugung,  dafs  eine  genaue 
Jehlerbestimmung  ihre  Unzulänglichkeil  für  ein 
Mefswerkzeug  leicht  ergeben  würde.  Soll  aber 
der  Apparat  nur  als  Bildzeichner  dienen,  so  ist 
die  Bestimmung  der  Elasticilätszahl  (oder  der 
Dehnung>7.ahl  =   Dehnung    der  Längeneinheit 

für  die  Spannungseinheit  a  =     )  aus  dem  Bild 

unzulässig,  weil  ungenau.  Selbst  für  diesen  Fall 
ist  aber  außerdem  die  ganze  Vorkehrung  recht 
schwerfällig,  wie  sich  aus  Folgendem  ergiebt 

Wie  mir  scheint,  ist  der  Apparat  nur  für 
einen  Fall  bestimmt,  nämlich  zur  Prüfung  eines 
Stabs  von  quadratischem  Querschnitt  von  elwa 
20  mm  Seite  (für  den  Rundstab  bis  20  mm 
Durchmesser  ist  er  wohl  anwendbar,  aber  noch 
schwerer  zu  befestigen);  dabei  ist  er,  wie  es 
scheint,   auch   nur   für  200  mm  Mefslänge  (I) 


construirt,  wenigstens  sieht  man  keine  Vorkehrung 
für  die  Benutzung  kürzerer  Mefsfedern  (eine  nur 
in  Fig.  1  mit  ffu  in  Fig.  1  und  2  Seile  575 
mit  L  L  1  bezeichnet). 

Uebcr  die  Anbringung  des  Apparats  am  Probe- 
stab ist  keine  nähere  Angabe  gemacht.  Nach 
der  Zeichnung  (Fig.  3  bis  6,  Seile  576)  zu 
urlheilen,  kann  er  aber  bei  Stäben,  die  mit  Ein- 
spannköpfen  versehen  sind,  nicht  angesetzt  werden, 
ohne  wenigstens  den  unteren  Theil,  d.  h.  das 
Hebelwerk,  auseinander  zu  nehmen.  Der  Con- 
stiueteur  giebt  dies  gewissermafsen  auch  schon 
dadurch  zu,  dafs  er  alle  Spitzenschrauben  mit 
breiten  (geränderten  ?)  Köpfen  versieht.  Wie  kann 
aber  ein  Apparat  genau  arbeiten ,  in  dem  die 
Hebelbewegungen  durch  4  Paar  Spitzenschrauben 
bedingt  sind ,  von  denen  mindestens  zwei  (die 
Spannschrauben  3,  Fig.  1)  jedesmal  gelöst  und 
in  rohe  Körnerpunkte ,  oder  ohne  diese  in  den 

Stab  cingeprefst 
werden  müssen? 
Diese  Schrauben 
3  müssen  so  stark 
angespannt  wer- 
den, dafs  die  Bü- 
gel ihre  Federkraft  geltend 
machen,  denn  wenn  das  nicht 
geschieht,  so  wird  infolge 
der  Querzusammenziehung  des 
Probestabs  während  des  Ver- 
suchs der  Apparat  in  den 
Punkten  3  lose,  und  mit  der 
Genauigkeit  der  Messung  ist 
es  vorbei.  Wenn  aber  die 
Schrauben  3  jedesmal  in  un- 
controlirbarer  Weise  ange- 
zogen werden  müssen,  so  dafs 
der  Bügel,  der  ihre  Muttern 
bildet,  nach  aufsen  aufgespannt 
wird,  so  müssen  die  Spitzenschrauben  des  Zeiger- 
hebels jedesmal  eine  uncontrolirbare  Druckver- 
gröfserung  und  diejenigen  der  Feder  fx  jedesmal 
eine  uncontrolirbare  Druckverminderung  erfahren; 
wo  bleibt  da  die  Genauigkeit  der  Hebellängen  und 
wo  bleibt  die  Gleichheit  der  Reibungswidcrstände? 
Und  nun  gar  erst,  welche  Zustände  treten  ein, 
wenn  man  jedesmal  das  ganze  Hebelwerk  öffnen 
mufs,  um  den  Probestab  in  das  innere  zu  bringen? 
Die  Federn  ffi  werden,  durch  zwischen  sie  und 
den  Probestab  gespannte  Rollen,  nach  der  Seite 
aufgebogen  und  beanspruchen  die  Spitzenschrauben 
in  Richtung  der  Doppelpfeile  (Fig.  1)  während 
des  Versuchs  mit  wechselnder  Spannung.  Die  An- 
spannung durch  die  Rollen  ist  bei  jedem  Versuch 
eine  andere.  Was  wird  werden,  wenn  man  die 
beim  Ansetzen  nöthigen  Arbeiten  in  einem  Hütten- 
laboratorium  ausführt? 

Aber  damit  sind  meine  Einwendungen  nicht  zu 
Ende.  Man  hält  es  allgemein  für  nothwendig, 
die  Messungen  der  elastischen  Formänderungen 
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an  iwei  (gegenüberliegenden)  Fasern  des  Stabes 
vorzunehmen,  um  wenigstens  angenähert  die  mitt- 
lere Dehnung  des  Stabes  zu  bestimmen  (genau 
ist  dies  ja  auch  dann  nicht  möglich,  weil  die 
Innenfasern  eines  homogenen  Stabes  eint?  andere 
Dehnung  haben  als  die  Aufsenfascrn,  die  allein 
der  Messung  zugänglich  sind).  Es  giebt  nun 
Apparate,  die  die  getrennte  Messung  beider  Fasern 
vermeiden  und  durch  mechanische  Einrichtungen 
direel  die  mittlere  Dehnung  zur  Ablesung  bringen 
wollen  (Unwin,  Hartig  u.  A.),  zu  diesen  ist  auch 
der  Xeel-Clermontsche  zu  rechneu.  Ist 
diese  Lösung  vom  versuchstechnischen  Stand- 
punkt, wenigstens  solange  es  sich  um  genaue 
Messungen  handelt,  auch  als  schwierig  und  einst- 
weilen noch  als  überhaupt  bedenklich  zu  be- 
zeichnen, so  mufs  von  dem  hier  besprochenen 
Apparat  gesagt  werden,  dafs  er  diese  Aufgabe 
geradezu  unglücklich  löst  (ich  bin  sicher,  dafs 
eine  genaue  Untersuchung  der  Fehlerquellen  diese 
meineausder  Zeichnung  gewonnenen  Anschauungen 
rechtfertigen  wird).  Dies  wird  einleuchten,  wenn 
man  bedenkt,  dafs  die  oberen  Markenpunkte  um 
90,j  gegen  die  unteren  versetzt  sind.  Es  ist, 
selbst  wenn  man  die  Körnerpunkte  in  den  Stäben 
in  eioem  besonderen  Markirkörper  ankörnen  wollte, 
schlechterdings  unmöglich,  den  Dehnungszeiger 
so  anzusetzen,  dafs  der  obere  Theil  keinen  Zwang 
auf  den  unteren,  d.  h.  in  erster  Linie  auf  die 
Körnerspilzen  der  Hebelwerke  ausübt ;  wo  bleibt  da 
die  Genauigkeit  der  Anzeige?  Man  hat,  wie  ich  schon 
sagte,  den  Grundsatz  aufgestellt,  dafs  die  Messungen 
an  zwei  Aufsenfasern  stattfinden  müssen;  dies  ist 
doch  nur  geschehen,  weil  man  weifs,  dafs  beide 
Fasern  sich  sehr  häufig  verschieden  dehnen.  Wenn 
dieser  Umstand  eintritt,  so  mufs  auch  hierdurch 
ein  Zwang  auf  die  Hebelspitzen  ausgeübt  werden, 
und  die  uncontrolirbarc  Beeinflussung  des  Genauig- 
keitsgrades kann  also  auch  dann  auftreten,  wenn 
der  Apparat  ursprünglich  tadellos  angesetzt  war. 

Die  Befestigung  der  Federn  am  oberen  Ende 
mittels  der  Spilzenschrauben  (Fig.  3  bis  6,  S.  576) 
ist  auch  bedenklich,  weil  sie  nicht  unter  allen 
Umständen  sicher  geschieht.  Die  Schrauben 
müssen  nämlich  so  stark  angezogen  sein,  dafs  sie 
die  Löcher  in  den  Federn  richtig  füllen;  zugleich 
sollen  sie  aber  auch  fest  in  den  Körnern  sitzen. 


Für  die  grobe  Einstellung  des  Zeigers  auf 
Anfangsstellung    ist    allerdings   Sorge  getragen 
(an  Federn   Lx  Fig.  3  bis  6,  S.  576),  aber  wie 
1  die  Zeigerspitze  genau  auf  die  Rufsschichl  der 
I  Glasplatte  eingestellt  wird,   ist  nicht  angedeutet. 
Ich   habe  hier  nur  ganz  flüchtig  die  Ein- 
wendungen geschildert,  die  man  ohne  weiteres 
aus  der  Gonstruction  ableiten  kann,  und  kann 
mich  gar  nicht  darauf  einlassen,  näher  auf  die 
Fehlerquellen  einzugehen,   die  die  mechanische 
Ausführung  bei  einer  solchen  Construction,  wie 
sie  hier  vorliegt,  mit  sich  bringen  mufs;  man 
braucht  ja  nur  an  die  Excenlricitätsfehler  der 
Schrauben  u.  s.  w.  zu  denken,  um  sich  ein  Bild 
hierüber  zu  machen. 

Auf  die  ganze  Sache  würde  ich  überhaupt 
nicht  eingegangen  sein,  weil  ja  die  Mängel  für 
den  Sachverständigen  ziemlich  schnell  zu  über- 
sehen sind;  ich  hielt  mich  aber  doch  für  ver- 
pflichtet, Einspruch  zu  erheben,  weil  in  dem 
Aufsatze  die  Präcision  des  Apparates  so  besonders 
betont  wurde  und  weil  es  in  letzter  Zeit  zur 
Modesachc  geworden  zu  sein  scheint,  in  unbe- 
rufener Art  über  Mefswesen  und  Mefsapparate 
zu  schreiben.  Gar  zu  häufig  begegnet  man  der 
Thatsache,  dafs  die  Autoren  über  diese  Dinge 
'  handeln,  ohne  die  praktischen  Schwierigkeiten, 
die  bei  der  Benutzung  der  Apparate  oder  der 
Ausführung  von  Messungen  sich  ergeben,  ge- 
nügend zu  beachten.  Es  sind  auch  Märchen 
über  die  Genauigkeitsgrenzen  an  Mcfsmaschinen 
ausgesprochen  und  unverstandene  Beschreibungen 
geliefert  worden,  die  dann  von  sonst  ernsthaft  zu 
nehmenden  Autoren  weitergetragen  wurden,  ohne 
eine  ernstliche  Kritik  zu  versuchen.  Gegen  die  Fort- 
setzung dieser  Dinge  mufs  Einspruch  erhoben  werden. 

Der  Neel-Clermontsche  Apparat  kann, 
wie  ich  zeigte,  nicht  den  Anspruch  erheben,  ein 
einwandfreier  Mefsapparat  zu  sein;  er  kann  höch- 
stens als  ein  Schaulinienzeichner  von  allerdings 
interessanter  Construction  nach  beachtenswerten 
Grundsätzen  bezeichnet  werden,  aber  bevor  er  zu 
Messungszwecken  benutzt  wird,  müfste  doch  eine 
genaue  Bestimmung  der  Fehlerquellen  jedes 
einzelnen  Apparates  und  zwar  vor 
jedem  Versuch  vorgenommen  werden. 
*  A.  Martens. 


Mittheilungcn  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


Die  Bestimmung  des  Wolframs  in  Ferrowolfram. 

Zur  Wolframbi'stimuiung  in  Ferrowolfram 
btdieiui  ich  mich  einer  geschmolzenen  und  ge- 
I'ulverten  Dittmarschen  Mischung.  (Ich  schmelze 
zwei Theilo Boraxglas  mitdreiTheilcn kohlensaurem 
Natron-Kali  zusammen,  pulverisire  die  Schmölze 
«weh  dem  Erkalten,  und  bewahre  das  Pulver  in 
Gofäfsen  auf.) 


0  5  bis  1  g  möglichst  fein  gepulvertes  Ferro- 
w..lfriu.i  werden  mit  beinahe  6  g  des  oben  er- 
wähnt,-.. Flußmittels  gemischt  und  dieses  Ge- 
misch im  Platintiegel  geschmolzen  ;  anfangs  erhitzt 
man  bei  bedecktem  Tiegel  fünf  Minuten  lang  b» 
zur  Kothgluth,  dann  öffnet  man  den  l.ugcl,  H* 
ihn  schräg  über  die  Flamme  und  erh.tzt  ,hn  »o 
lange,   bis  keine  dunkle  Ader  auf  der  OborflA.  he 
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der  Schmölze  mehr  zu  sehen  ist.  Wenn  Alles 
aufgeschlossen  ist,  läfst  man  den  Tiegel  erkalten 
und  bekommt  eine  leicht  von  dem  Tiegel  ab- 
springende, farblose  oder  grünlich  gefärbte,  durch- 
scheinende, glasartige  Masse.  Heil'ses  Wasser 
zieht  alles  Wolfram  in  Gestalt  von  wolframsauren 
Alkalien  aus  der  Schmelze  aus.  Setzt  man  das 
Laugen  6  bis  12  Stunden  lang  fort,  dann  gehen 
alle  Wolfram-Chrom-  und  Kieselsäurealkalien  in 
Losung  über;  es  bleibt  nur  ein  dunkelrothbrauuer 
Niederschlag  von  Eisenoxyd  zurück. 

Nach  dem  Abfiltriren  und  Auswaschen  des 
Eisenniederschlagos  kann  man  ihn  in  Salzsüuro 
losen,  um  sich  zu  überzeugen,  ob  Alles  aufgeschlossen 
ist.  W  enn  das  nicht  der  Fall  ist,  dann  mufs  der 
kleine,  auf  dem  Filter  gebliebene  Rest  nochmals 
aufgeschlossen  werden.  Die  abfiltrirto  Lösung 
vorsetzt  man  mit  concentrirter  Salzsäure  und 
dampft  sie  in  einer  Porzellanschalo  im  Wasser- 
bade  mehrere  Male  zur  Trockne  ein,  um  die 
Wolframsäuro  und  Kieselsäure  unlöslich  zu  machen. 

Nach  viermaligem  Abdampfen  zur  Trockne 
giefst  man  etwas  Salzsüuro  und  heifses  Wasser  zu, 
erwärmt  das  Ganze  einige  Minuten  im  Wasserbado, 


filtrirt  und  wäscht  mit  heifsem  Wasser  aus.  — 
Chromsäuro  bleibt  in  Lösung.  Nach  dem  voll- 
ständigen Auswaschen  löst  man  den  Niederschlag 
auf  dem  Filter  in  Ammoniak,  Natronlauge  oder 
kohlensaurem  Ammoniak  —  wobei  Kieselsäure 
auf  dem  Filter  bleibt,  und  Wolfrainsäure  in  <lio 
Lösung  übergeht. 

Man  hat  jetzt  nur  Wolframsäure  in  ammonia- 
kalischer  Lösung.  Zu  dieser  Lösung  giefst  man 
concontrirto  Salzsäure  im  Uoberschufs  und  dampft 
fast  zur  Hälfte  im  Wasserbade  ein. 

Wolframsäure  fällt  als  weifser  Niederschlag 
aus,  —  man  sammelt  ihn  auf  oinem  Filter  und 
wäscht  ihn  gut  mit  10  %  Ammoniumnitrat.  (Mit 
Wasser  gewaschen  geht  dor  Niederschlag  durch 
das  Filter.)  Dor  ausgewaschene  Niederschlag  wird 
getrocknet  und  sammt  dem  Filter  verbrannt, 
geglüht  und  gewogen. 

Man  braucht  nur  noch  das  Resultat  mit  dem 
Factor  0,708  zu  multipliciren,  um  das  Gewicht  des 
Wolframs  zu  erhalten. 

Hüttenwerk  Kulebaki, 
Gouvernement  Wladimir. 

Heinrich  Wdoniszetcsh. 
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Patentanmeldungen, 

weicht  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  fDr  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

27  Juni  1895.  Kl.  18,  H  15  722.  Verfahren  und 
\  omehtung  zum  Abschrecken  und  Härten  von  Panzer- 
platten. Harvey  Continental  Steel  Company  Limited, 
anelneld. 

□  .  K}'~}'0*.  17  442-  Gufsputzmaschine;  Zusatz  zum 
l  atent  /1824.  Badische  Maschinenfabrik  und  Eisen- 
giefserei  vormals  G.  Sehold  und  Sebold  &  Neff,  Ourlach. 

KI.  31,  D  6454.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Herstellung  von  Stäben,  Höhren  oder  Drahten.  Adolf 
rrancois  Eugene  Dupont,  Paris. 

Kl.  49,  E  4450.  KaltsAge  mit  direclem  Antrieb 
des  Sägeblatts.    Ileinr.  Ehrhardt,  Düsseldorf. 

Flise  ViS.,0y,  10 8'?-  „/«"«^rahmen  aus  Blech, 
fclise  VYiethüchler,  ,-eb.  Münch,  Neudamm. 

l.  Juh  1895  Kl.  7,  M  0977.  Feinblechwalmerk, 
r ritz  Menne    ,.  F.:  F.  Menne  &  Co.,  Weidenau-Sieg 

DrostaruhV'ü  6860- Ka,ib— •  a 

lieh,  K«dnoW  Birnen  Str0mWäSChe-  GuSt" 

Platten  welche  nut  Blei  oder  dergleichen  Metallen 
oder  Leg  nmgen  zu  überziehen  sind.    Henry  Francis 

«.w  ri'  u  746^  V  errah"-™  Walzen  von  Draht 
*  c  unter  Anwendung  des  elektrischen  StromL, 
r„M»  r,  Üm  ArbeitS8lu<*s.  John  Platt  und  Guv 
Goldthurp,  Cleckheaton,  England.  * 

S.Juli  189r,  Kl  48.  B  16891.  Galvanisirverfahren 
Uarcnce  Mor,e  Harber,  Cleveland,  Ohio,  V.  St  A 

Boudreaut'Pari7372-      ^e,a"'sit  verfahren.  Louis 


Kl.  48,  B  9107.  Kathodenfonn.  Henry  Le  Koy- 
Bridgman,  Blue  Island,  JH..  V.  St.  A. 

Kl.  49,  C  5546.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Stutzen  an  Bohren  aus  Schmiedeisen,  Stahl  u.  s.  w. 
Budolf  Chillingworth,  Nürnberg. 

Kl,  49,  D  6841.  Badreifenwalzwerk.  B.  M.  Daelen, 
Düsseldorf. 

Kl.  49,  G  9187.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Metallgittern.  John  French  Golding,  Chicago,  Staat 
Jllinois,  V.St.A. 

Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

1.  Juli  1895.  Kl.  5,  Nr.  42008.  Kleideraufzug  für 
Bergwerke  mit  metallener,  mit  Befestigungshaken  und 
Seilführungen  versehener  Nummernplatte.  Göhuiann 
&  Einhorn,  Dortmund. 

Kl.  5,  Nr.  42097.  Kiespumpe  zum  Einlassen  in 
Bohrlöcher  aus  einem  Cylinder  mit  unterer  Klappe 
und  oberem  konischen  Deckel  und  einem  Kolben. 
Michael  Schweiger,  Fürth. 

Kl.  31,  Nr.  42092.  Von  zwei  Seilen  verwendbare 
Fonnmaschine  mit  doppell  wirkender  Durchzieh- 
vorrichtung für  beliebig  gestaltete  Modellparlieen  unter 
Anwendung  halber  Modelle.   Joseph  Gut,  Cannstatt. 

Kl.  49,  Nr.  42069.  Schutzgitter  für  Grabhügel  in 
Form  eines  kastenarligen  Gestelles  mit  aus  Hundeisen 
gebildetem  Gerippe.    August  Gericke,  Breslau. 

8.  Juli  1895.  Kl.  5,  Nr.  42  515.  Fördermaschine 
mit  zwei  auf  parallelen  Wellen  hintereinander  an- 
geordneten Seilkörben.    E.  Tomson,  Dortmund. 

Kl.  20.  Nr.  42  453.  Schmierbüchse  für  Förder- 
Transportwagen  u.  s.  w.  aus  einem  den  Achsschenkel 
umgebenden,  diu  Achslager  verbindenden  und  die 
Lagerschalen  cinschliefsenden,  durch  Staubringe  ab- 
gedichteten Kasten.    H.  Mamach,  Dortmund. 

Kl.  31,  Nr.  42556.  KernstÜlze  aus  I-Eisen  mit 
Durchbrechungen  oder  Vertiefungen  im  Steg.  Franz 
Schulte,  Hamburg. 
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Kl.  49,  Xr.  80940,  vom30.Juli  1893.  A.O.Wright 
io  Birmigham.  Stanzrorrichtung  zur  Herstellung 
con  Blechbelagplatten  mit  zwei  nebeneinander  in  ent- 
gegengesetzter Schrfigltige  befindlichen  Hinnen. 

Die  Helagplalten  a  sollen  besonders  zum  Halten 
von  Mauerputz  dienen  und  werden  in  der  Weise  her- 


EL  $o 


gestellt,  dafs  beim  Niedergang  des  Stempels  b  die 
Arme  c  von  dem  Steg  e  der  Matrize  auseinander- 
gespreizt werden,  während  gleichzeitig  die  Backen  e' 
Jw  Matrize  sich  gegeneinander  bewegen.  Die  Frei- 
gabe des  geprefsten  Bleches  a  erfolgt  bei  der  entgegen- 
gesetzten Bewegung  der  Theile. 


Kl.  40,  rfr.90462, 
vom  12.  Juni  1892. 
Dr.  C.  G.  Patrikde 
Lavul  in  Stock- 
holm. Verfahren 

und    Ofen  zum 
Schmelzen  und  Ueber- 
hitzen  von  Metallen 
und  anderen  Stoffen. 

Der  Ofen  besteht 
aus  einem  Schacht  a 
mit  einem  feuerfesten 
gekühlten  Quersteg  b, 
zu  dessen  beiden 
Seilen  die  Elektroden 
6  D  liegen.  Der 
untere  Theil  des 
Schachtes  «  ist  mit 
einem  Elektrolyten 
gefüllt,  so  dafs  der 
Strom  von  einer  zur 
anderen  Elektrode 
CD  über  den  Steg  b 
fort  durch  den  Elek- 
trolyten hindurch- 
läult.  Füllt  man 
durch  die  Oeffnung  e 
irgend  ein  Metall, 
z.  B.  Eisenschwamm, 
„.   .  ,  in  den  Schacht  ein, 

JLf™,«»  Me  tal  I  in  dem  Elektrolyten  unter  und 
.      fler,  1  (,urc'1  den  elektrischen  Strom  geschmolzen, 
„i  oars  das  geschmolzene  Metall  in  dem  Elektrolyten 
W  ansammelt  und  durch  die  Kanäle  io  abfliefst. 


C 
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Kl.  31,  Nr.  Sl  1 72,  vom  13.  Nov.  1894.  Hugo 
Jindrich  und  Ludwig  Nirscuy  in  Budapest. 
Verfahren  zur  Herstellung  ton  Weichguf»  in  Schalen. 

Die  Schalen  werden  an  denjenigen  Stellen,  an 
welchen  der  Gufsgegenstand  noch  leicht  bearbeithar 
sein  soll,  mit  einer  Masse  von  etwa  80  %  Mennige 
und  80  %  Kaolin,  welche  mit  Wasser  zu  Oelfarben- 
consistenz  angerührt  ist,  bestrichen. 


Kl.  7,  ffr.  SOSO«,  vom  11.  Mai  1894.  Bruno 
Versen  in  Dortmund.     Blechglilhofen  mit  einem 
die  Platinen  aufnehmenden  Vorherd, 
— ~7.---.~7; 

r  & 


Der  Ofen  hat  zwei  Feuerbrücken  ab  mit  dazwischen 
liegendem  Vorherd  c  zur  Aufnahme  der  Platinen.  In 
der  hinleren  Feuerbrücke  b  sind  Lufteinlriltsoffnungon  t 
angeordnet ,  die  durch  Regelung  des  Luftzutritts  ge- 
statten, die  Flamme  nach  Belieben  auf  den  Yorherd  c 
herunterzudrücken. 


Kl.  5,  Nr.  SO 500,  vom  1.  Mai  1894.  Samuel 
Lesern  in  D  e  n  v  e  r  ( V.  St.  A,).  Gesteinbohrmaschine 
mit  einem  auf  den  Bohrer  wirkenden,  elektro-magne- 
tisch  bewegten  Hammer. 

Zvtei  Solenoide  c  werden  abwechselnd  mit  Strom 
gespeist,  wodurch  der  Kolben  «  b  hin  und  her  bewegt 
wird.    Mit  letzlerem  isl  der  Hammer  d  verbunden, 


C 

der  hin  und  her  schwingt  und  auf  den  Hohrer  e 
schlagt.  Letzterer  wird  hierbei  von  dem  Hebel  f  um- 
gesetzt und  vom  Hebel  g  nach  jedem  Schlage  etwas 
zurückbewegt,  um  ein  Festklemmen  des  Bohrers  im 
Bohrloch  zu  verhindern.  Der  Vorschub  der  ganzen 
Maschine  auf  der  Srhraubenspindel  1  erfolgt  vermittelst 
eines  Schaltwerks  k,  welcher  vom  Hammerstiel  / 
beth&ligt  wird. 

Kl.  18,  Nr.  81108,  vom  1.  Mai  1894.  Carl 
Hott  in  Nürnberg.  Verfahren  zum  Tempern  Wl 
Gufsgegenständen.  (Vergl.  .Stahl  und  Eisen  1895, 
Seite  512.)   
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Kl.  31,  Nr.  80773,  vom  29.  Aug.  1894.  W.  Clark 
Wood  in  Brooklyn  (V.  Sl.  A.).  Massenform- 
verfahren  für  EiseubahnherzMiicke  ohne  Mo<lrll. 

Man  stellt  aus  Masse  passend  lange  Formen  des 
Fufses,  des  Kopfes  und  der  Seitenlheile  des  betreffen- 
den Schienenprofils  her.  trocknet  sie  und  schneidet 
aus  diesen  Formen  die  Waudungen  der  HerzslQckform. 
Die  einzelnen  Fonntheile  werden  dann  zusammen- 
gesetzt und  durch  Umslampfen  mit  Sand  gegen  Aus- 
einandertreiben beim  Gufs  gesichert. 

Kl.  4»,  Nr.  81137,  vom  4.  April  1894.  Kalker 
Werk  Zeugmaschinenfabrik  L.  W.  Breuer, 
Schumacher*:  Co.  in  Kalk  bei  Köln  a.  Hb. 
Maschine  zum  Bitgen  ton  U'inkeleisen. 


Das  Ausweichen  des  zwischen  den  Uiegerollen  a  bc 
durchgehenden  Winkeleisens  nach  irgend  einer  Rich- 
tung wird  dadurch  vermieden,  dafs  seitlich  der  Hollen 
a  bc  in  der  Höhenrichtung  verstellbare  Slützwalzen  de 
und  um  den  senkrecht  stehenden  Schenkel  des  Winkel- 
eisens die  Hollen  io  angeordnet  sind.  Aufserdem 
wird  ersterer  von  den  Druckringen  r  der  Walzen  cb 
niedergedrückt. 


Kl.  5,  Mr.  80271,  vom  27.  April  1895.  L.  Thomas 
in  Montegn6e  bei  Lütt  ich.  Drehbohrmaschine 
für  Handbetrieb. 

Das  GtwbHto  des  Bohrers  a  gleitet  in  einer  Mutter  b, 
welche  beim  Drehen  des  Hohrers  a  den  Vorschub 
bewirkt.    Durch  mehr  oder  weniger  starkes  Bremsen 


der  Mutter  b  kann  der  Vorschub  geregelt  werden. 
Zum  Drehen  des  Bohrers  dient  ein  auf  den  Gewinde- 
tlieil  desselben  direct  aufgesetzter  Klemmhebel  c. 
welcher  beim  Drehen  nach  unten  den  Bohrer  a  mit- 
nimmt und  beim  Drehen  nach  oben  den  Bohrer  los- 
Jalst,  also  ähnlich  einer  Datsche  wirkt. 


Kl.  1,  Nr.  80070,  vom  20.  Mai  1894.  Franz 
Voguell  Bilber  i.  F.  F.  D.  Bilber  Söhne  in 
H  a  m  b  D  r  g.  Scheideschleuder,  insbesondre  für  kör- 
niges oder  schlammiges  Gut. 


Der  Schleuderteller  a  hat  spiralförmige  Furchen  b, 
die  bis  zu  den  Binnen  c  oder  d  oder  bis  an  die 
Ocffnungen  e  des  Tellers  a  reichen,  so  dafs  das  von 
den  senkrechten  Wanden  der  Furchen  b  mitgenommene 
nasse  Gut  in  eine  der  Binnen  cd  fällt. 


Kl.  31,  Nr.  80021,  vom  31.  Mai  1894.  Hermann 
Bichard  Müller  und  Franz  Otto  Möller  in 
Löbtau  bei  Dresden.  Drehbarer  Einlauf  bei 
Formkästen. 


Das  Modell  des  Einlaufs  besteht  aus  zwei  Theilen 
ab,  die  gegeneinander  drehbar  sind,  so  dafs  durch 
entsprechende  Stellung  von  b  zu  a  dem  Metall  der 
Durchgang  von  a  zur  Form  beliebig  erschwert 
werden  kann. 


Kl. 40,  Nr.80858,  vom  13.  Juni  1894.  Johannes 
Brutscher  in  Darinsladt.  Windregulirvorrichtung 
für  Schmiedeesgen. 


Der  Herd  a  ist  unten  von  einer  Kugel  b  ge- 
schlossen, die  sich  um  den  Zapfen  e  und  das  Wind- 
zuführungsrohr  d  drehen  kann  und  vier  verschiedene 
Windzuführungsöffnungen  hat.  Von  diesen  befindet 
sich  eine  unter  dem  Herd  a,  während  die  anderen 
von  einem  am  Gewichlshebel  e  sitzenden  Bügel  »' 
geschlossen  werden. 

Kl.  40,  Nr.  81003,  vom  25.  Juli  1894.  Otto 
Nicolai  in  Wiesbaden.  Lolh  oder  Flu f »mittel  zum 
Löthrn  con  Aluminium. 

Das  Loth  besteht  aus  einer  Mischung  von  Chlor- 
zink und  Chlornalrium. 
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Statistisches. 

Deutschlands  Ein-  und  Ausfuhr. 


Ein  fu  Ii  x» 
1.  Januar  bis  »1.  Mai 
1S1W 


Ausfuhr 
1.  Januar  bis  31.  Mai 
IMM 


Erze: 

Roheisen : 
und  Abfalle  

Roheisen  

Lappeneisen,  Rohschienen,  Blöcke  

Fnbrtcate : 

Eck-  und  Winkeleisen  

Eiwnbahnlaschen.  Schwellen  etc  

Eisenbahnschienen  

Radkranz-  und  Pflugschaareneisen  

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  rohe 

Desgl.  polirte,  gefirnifste  etc  

WeiCsMech,  auch  lackirt  

Ei.*endraht,  auch  fac,onnirt,  nicht  verkupfert  .  .  . 
Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc  

Ganz  grobe  Elsenwaaren: 

Geschosse  aus  Eisengufs  

Andere  Eisengufswaaren  

Ambosse,  Bolzen  .  

Anker,  ganz  grobe  Ketten  

Brücken  und  Brflckenbestandtheile  

Drahtseile  

Eisen,  zu  groben  Maschinenteilen  etc.  vorgeschiniid. 

federn,  Achsen  etc.  zu  Eisenhahnwagen  

Kanonenrohre  

Rohren,  geschmiedete,  gewalzte  etc  

Grobe  Elsenwaaren: 

Nicht  abgeschliffen  und  abgeschliffen,  Werkzeuge  . 
Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  abgeschliffen 

Drahtstifte,  abgeschliffen  

Geschosse,  abgeschliffen  ohne  Bleimäntel  .... 
Schrauben,  Schraubbolzen  

Feine  Elsenwaaren: 

Ans  Gufs-  oder  Schmiedeisen  

Spielzeug  

Kriegsgewehre  \  

<l»gd-  und  Luxusgewehre  

Nahnadeln,  Nähmaschinennadeln  

«hreibredern  aus  Stahl  

L'hrfournituren  

Maschinen : 

Locomotiven  und  Locomobilen  

Dampfkessel,  geschmiedete,  eiserne  

Maschinen,  überwiegend  aus  Holz  

„  ,  Gufseisen  

•  ,  „  Schmiedeisen  .  .  . 
.                ,          ,    and.  unedl.  Metallen 

Nähmaschinen,  überwiegend  aus  Gufseisen  .... 

,  ,  Schmiedeisen  .  . 

Andere  Fabricate: 

KraU«n  und  Kratzenbeschläge  

«enbahnfahrzeuge : 
ohne  Lcder-  etc.  Arbeit,  je  unter  10OO*#  werth  \  w 

•  .     .      ,     ,  über  1000  ,  .Ig 
mit  Leder-  etc.  Arbeit  !  |  £ 

Andere  Wagen  und  Schlitten  _J  

Wfci  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrum.  u.  Apparate  t 


644  627 
31  807 

2  025 
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227 
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698 

134 

39 

854 

901 

14  023 
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1  125 

1  138 

117 
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1  197 

1  562 

12 

14 

85 

64 

2 

103 

41 

4 

81 

67 

1027  414 
24  652 

34  103 
69  108 
15  700 

50  920 
15  693 

47  859 

37 

113  034 

32  287 
1  118 

97 

48  807 
36  672 

40 
5  226 

1  213 
180 

2  347 
669 
704 

9  599 
675 
10  919 

41399 
1  601 
22  730 
1 

742 

5  866 
296 
216 

38 
418 

12 
145 

1943 

707 
617 

33  542 
5  496 

198 

3  090 

2 

83 

1802 
103 
24 

57 


1  076  877 
11312 

40  141 
58  147 

23  675 

Gl  604 
21  025 
42  392 
65 

120  008 

46  653 
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69 
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33  223 


7  625 
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193 
1  834 
833 
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145 
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44  122 
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12 
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325 
596 

35 
886 

14 
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5  956 
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108 
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Die  Statistik  der  oberschlesischen  Berg-  und  Hüttenwerke  für  das  Jahr  1894.* 

(Herausgegeben  vom  , Oberschlesischen  Berg-  und  HQItenmännischen  Verein1.) 

(Schlufs.) 


Die  Roheisenerzeugung  bei  Koks  im  Jahre 
1894  ergiebt  gegenüber  dem  Vorjahre  ein  Mehr  von 
40808  t  =  8,«,%',  sie  betrug  513803  t;  an  ihr  be- 
theiligl  waren  die  gleichen  11  Hochofenwerke  wie  im 
Jahre  vorher. 

Von  38  (40)  vorhandenen  Hochofen  standen  26 
(25)  zusammen  während  1272&>  (1*4!))  Wochen  im 
Feuer.  Die  durchschnittliche  Wochenproduction  eines 
Ofens  berechnet  sich  ans  den  gegebenen  Zahlen  zu 
411,55  gegen  370,48  t  in  1893. 

Die  Motorenausrüslung  der  Hochofenwerke  diffe- 
rirt  in  den  statistischen  Aulzeichnungen  Jahr  um 
Jahr  in  auffallendem  Mafse:  1892  bei  28  im  Betriebe 
stehenden  Hochofen  waren  180  Dampfmaschinen  mit 
zusammen  lt» 558  Hl*  zu  verzeichnet!  gewesen;  25  im 
Jahre  darauf  thätige  Oefen  sollten  191  Maschinen 
mit  15  719  HP  haben,  und  für  die  26  Oefen  im  Be- 
richtsjahre sind  sie  wieder  auf  145  mit  14  661  HP 
zusammengeschwunden ;  unverändert  allein  bleibt  die 
einzige  funlpferdige  Wasserkraft  des  liscalischen  Hoch- 
ofenwerks  zu  Gleiwitz. 

Die  Belegschaft  der  in  Rede  stehenden  11  Werke 
zählte  3457  -  2923  männliche  und  534  weibliche  — 
Arbeiter,  deren  drei  Kategoriten  bei  812,42,  314,27 
hezw.  338,48  tM  durchschnittlichen  Jahreslohn,  zu- 
sammen 2520092  ,M  an  Löhnen  empfingen.  Gegen 
das  Vorjahr  ist  die  Kopfzahl  um  148  und  sind  die 
Durchschnittslöhne  um  5,55.  57,60  und  4,92  .  V  ge- 
stiegen. Die  erhebliche  Lohnsteigerung  der  minder- 
jährigen Leute  beruht  sicher  auf  irriger  Anschreihung. 

Der  Verbrauch  an  Schmelzmaterialien  ist  nur 
allein  bei  den  einheimischen,  milden  Drauneisenerzen 
gegen  den  vorjährigen  zurückgegangen,  er  bezifferte 
sich  zu: 

a)  Aus  Oberschlesien. 

Tonnen  Tonnen 

Brauneisenerze,  oberschl   609  139    (667  052) 

Thoneisensteine   2  759    (    4  105) 

Rasenerze,    6  431    (  609) 

Sonstige  Erze,          ,       ....         324    (     —  ) 

Summa  .  .    618  652    (671  766) 

b)  Aus  dem  übrigen  Deutschland. 

■  Tonnen  Tonnen 

Braueisenerz  und  Thoneisensteine      2  153  (  1811) 

Magnet-  und  Rotheisensteine  .  .  23  075  (  29  709) 

Spalheisensteine   _  (     —  ) 

Kiesrückstände   17  827  (    7  394) 

Sonstige  Erze  ■  ■       6316  (    3  042) 

Summa  .  .     49  371    (  41  «56) 

*  Auf  Seite   546,   Nr.  II,   wurd»   die  Kohlen- 
förderung versehentlich  für  das  Jahr  1889  angesehen 
Für  das  Jahr  1894  müssen  die  Zahlen  lauten: 
Mährisch-Ostrauer  Hevier  .  .  .     4  798  276 

Jaworznoer   693  936 

Riiss.  Polen   3  281  864 

Ober-Schlesien   17  195  918 

25  969  994 


c)  Aus  dem  Auslande. 

Tonnen  Tonnen 

Brauneisenerze  u.  Thoneisensteine     10  755  (  11  126) 

Magnet-  und  Rotheisensteine*    .     86  157  (  65  829) 

Spalheisensteine   98  244  (  78  6S3) 

Kiesrücksländc**   50  598  (  44  931) 

Sonstige  Erze*"   29  293  (  36  078) 

Summa  '.  .    275  047  (236  647) 

Summa  Erze  .  .    948  070  (950  369) 

d)  Andere  Schmelzmaterialien. 

Tonnen  Tonnen 

Altes  und  Brucheisen   3  465  (   2  583) 

Oherschlesist  he  Schlacken  u.  s.  w.    176  563  (165  393) 

Andere  deutsche      ,  ,         12  924  {   6  917) 

Ausländische  ,  ,         97  845 1  (  67  014) 


Summa 


287  332   (239  324) 


Die  Summa  der  vergichtetet»  balligen  Materialien 
betrug  demnach  1230  402  gegen  1  189  6u3  t  in  1893, 
pro  Ofen  und  Woche  966,76  gegen  952,13  t. 

Nach  Abzug  des  mitverarbeiteten  Altmaterials 
berechnet  sich  das  Ausbringen  aus  der  verblasenen 
Galtirung  zu  41,47  gegen  vorjährige  39,62  %,  gegen 
das  Vorjahr  aufgebessert  durch  vermehrten  Zusatz 
reicher  Auslandserze,   Kiesabbrände  und  Schlacken. 

An  Zuschlägen  wurden  vermöllerl  409  078  I 
(370  313  t)  Kalksteine  und  eisenschüssige  Dolomite; 
als  Möllerausbringen  ergaben  sich  31,34  gegen  30,20  % 
im  Vorjahre.  Es  waren  somit  zur  Erzeugung  einer 
Tonne  Roheisen  erfordert  Galtirung  2,3946  t  (2,5239  I) 
bezw.  Möller  3,2125  t  (3,3058  t)  und  es  standen  auf 
100  Gattirung  33,24  Zuschläge;  zur  Darstellung  einer 
Tonne  Roheisen  waren  erforderlich  0,7982  t  (0,7838  l) 
Kalkstein  und  Dolomit. 

An  Schmelzbrennmaterialien  wurden  verbraucht: 


Steinkohlen  

Koks,  oberschlesische 
Cindcr  


724  281 
145 


Sa.  .    724  426 


an  Dainpfkohlen  und  zu  secundären  Zwecken  43876  t. 
Der  relative  Schmelzbrennmaterialverbrauch  berechnet 
sich  daraus  zu  1,4096  t  (1,466  t)  und  der  Brennmaterial- 
verbrauch zu  secundären  Zwecken  zu  0,0853  t  (0,1031 1). 


*  75  021  t  aus  Schweden  (Grängesberg  ?)  und 
1 1  136  t  aus  Ungarn. 

**  32  345  l  davon  aus  Spanien. 
***  Hiervon  sind  1383  t(Apatiterze)  als  aus  Schweden 
(Gellivara?)  und  225  t  (Phosphate)  als  aus  Belgien 
stammend,  angegeben. 

t  34  577  t  davon  aus  Schweden. 
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Die  Erzeugung  zerfällt  in : 
l'uJdelrolieisen  (ein- 

schliefslich  Marlin-  T"on,D  Proc«„t 

rolieisen)    ....  332451  (332038)  64,70  (  70,21) 

Oiofsereiroheiscn  .  .  42110  (  36454)  8,20  (  7,70) 

It^emerroheisen   .  32207  (  25037J  6,27  (  5,29) 

Thomasrolioisen  .  .  1065.18  (  78814)  20,74  (  16,68) 

liiifswaar.  I.  Schmelz.  —     (    —    )  —    (    —  ) 

Spiegeleisen  ....  477  (     592)  0,09  (  0,12) 

Sa.  .  513803  (472965)  100,00  (100,00) 

Wenn  die  erzeugten  Sortenmengen  dem  im  Jahre 
banden  gewesenen  normalen  Bedürfe  entsprechen 
'«Ilten,  so  würde  derselbe  im  Puddeibelriehe  von  dem 
im  Jahre  vorher  sich  quantitativ  kaum  unterschieden 
nahen,  während  er  in  den  Ohrigen  Sorten  mit  Aus- 
nahme von  Spiegeleisen  nicht  unerheblich  sich  ver- 
größert hätte.  Hecht  erfreulich  ist  die  Erzeugung 
von  Thomasroheisen  wieder  eyier  aufsteigenden  Dich- 
tung gefolgt ,  das  Plus  .lex  Erzeugung  gegen  die  im 
Vorjahre  beträgt  27  744  t  -  35,2  %  ;  auch  das  Bessemer- 
rolieisen  ist  weiter  zu  Ehren  gekommen;  das  erzeugte 
Mehr  berechnet  sich  zu  28,7  %. 

Die  Nebenerzeugnisse  aus  dem  Hochofenbetrieb 
der  oberschlesischen  Werke  —  Blei,  zinkische  Pro- 
'Juc^und'lVmperschlacken  zur  Strnfsenunlerhaltung  - 
und  ihr  Werth  beeinflussen  die  Selbstkosten  der  Boh- 
*i*nerzeugung  in  sehr  fühlbarer  Weise.  Wären  die 
Preise  von  Zink  und  damit  auch  die  der  zinkischen 
Hoc'hol'ciiproducte  während  der  letzten  Jahre  nicht 
*°  gewaltig  nach  unten  gedrückt,  das  Belriehsjahr 
H9I  uiüfste  mit  günstigsten  Ergebnissen  verlauten 
*sm.    Es  wurden  gewonnen  und  bewertliel: 

T«nn.B  Mllrk 
1«!60  (  1209)  silberhaltiges  Blei  mit  407079  (307313) 
»7621  (71340)  Teniperschlacken  und 

Schlackenwolle  mit  .    05S76  (  53167)  ' 
»IIS  (10639)  Ofenbrnch,  Zinkslaub 

u.  s.  w.  mit  182037  (290700) 


10*499  (83188)  Sa.  .  .  655592  (641 180) 

Was  an  Mehrwert  Ii  des  Bleis  sich  ergieht,  bat 
«pr  Mmderwerth  der  zinkischen  Ncbenproducte ,  die 
»'"'h  quantitativ  infolge  geringerer  Mitverarbeilung  an 
°'"'r>chlesischen  Brauneisenerzen  gemindert  erscheinen, 
mehr  als  compensirt;  der  Einheitswertb  der  Temper- 
«lilacken  ist  relativ  zu  klein,  als  dafs  die  erheblich 
gesteigerte  Production  einen  entsprechenden  Ausgleich 
'"'lern  kann.  Auf  die  Productionslonnc  Hoheisen 
»wUieili,  kommen  den  Selbstkosten  aus  den  1894  er 
«•wnprodueten  1.27,%  (1,35,:,)  Jt  zu  gute. 

Oer  durchschnittliche  Tonnenwerlh  des  Hoheisens 
wird  statistisch  zu  50,52  ,*  festgestellt,  woraus  sich  für 
'"e  gesanimte  Production  die  Summe  von  25  958178  Jt 
Tgiebl,  die  unter  Zurechnung  des  Werthes  der  Neben- 
l'^diicte  sich  auf  2G  013  770  .*  vergrößert.  Seit 
'WO  'st  der  durchschnitlliche  Tonnenwerlh  Jahr  um 
",ir gesunken  und  stand  im  Berichtsjahre  um  8.30  Jt- 
14,12  %  tiefer  als  im  Anfangsjahre  der  Fünfjahi  s- 
feriudc;  die  Differenz  gegen  den  Vorjabrswerth  be- 
r'  i  linet  «ich  zu  2,10  Jt  =  4  %. 

Inlandsahsalz  und  Selbstverbrauch  an  Hoheisen 
seiiens  der  zugehörigen  eigenen  Werke  beziffern  sich 
»">  Berichtsjahre  mit  491 883  t,  urn  32314  t  höher 
»ls  m  1893. 

Der  Roheisenexport  über  die  österreichische  und 
iah  russwcntJ  Grenze  ist  von  480  und  993  t  im  Vor- 
laufe aur  8418  bezw.  5085  t  gestiegen  und  «ler  bei 


den  Werken  verbliebene  Bestand  am  Jahresschlüsse 
von  45  399  auf  54  415  t,  davon  in  zweiler  Hand 
10351  t. 

Wie  in  den  drei  Vorjahren,  so  hat  auch  im  Be- 
richtsjahre die  Hochofenindustrie  Überschlesiens  bei 
veihällnißmäßig  hohen  Selbstkosten  und  niedrigen 
Verkaufspreisen  —  Puddelroheisen  48  bis  50  Jt, 
Gießereiroheisen  50  bis  51  Jf  —  fast  ohne  Ertrag, 
in  einzelnen  Werken  sicher  mit  Verlust  gehaltet; 
eine  Besserung  der  ökonomischen  Besultate  wird 
allgemein  nur  von  einer  dringend  geforderten  Herab- 
setzung der  Bahnfracblen  erhofft. 

An  Holzkohlenroheisen  wurden  nur  mit 
einem  Hochofen  zu  Wiesko  während  31  Wochen  719  t, 
um  16  t  mehr  als  im  Jahre  vorher,  erzeugt;  der  Ver- 
brauch dazu  an  Erzen  (Thoneisensleinon)  belief  sich 
nul  2436,  an  Kalksteinen  228  und  an  Holzkohlen 
1036  t,  auf  die  l'roduclionslonne  ausgeschlagen  stellt 
sieh  der  Verbrauch  auf  3,39,  0.3  und  1,44  t. 

Der  Gcsamui  labsalz  betrug  im  Berichtsjahre  559  t 
und  in  Bestand  verblieben  1022  l.  Her  Verkaufspreis 
stellte  sich  für  graues  ltoheisen  auf  10,50  <-*,  für 
weißes  auf  10  Jt-  für  lüO  kg.  Der  Geldwerth  der 
Production  belief  sieh  auf  etwa  72000  ,4t  gegen 
70000  ,*  im  Jahre  vorher. 

Die  an  Bestandzahl  nicht  veränderten  25  Eisen- 
gießereien Uberschlesiens  hatten  während  des 
Berichtsjahrs  von  ihren  53  (51)  Cupolüfen,  15  (11) 
Flammöfen  und  6  (6)  Marlinöleu  39,  11  und  4  im 
Betriebe.  Die  Bell  iebskraft  bestand  aus  31  (31) 
eigenen  Dampfmaschinen  mit  536.  und  7  Wasserkräften 
mit  IUI  HP;  in  6  (Jiefsereien  wurden  die  Gebläse  der 
zugehörigen  Hocliofenliülfe  benutzt;  eine  Gießerei 
schmilzt  ohne  Gebläse  im  Herbertsofen. 

Die  geschäftliche  Lage  der  Eisengießereien  war 
im  Berichtsjahre  etwas  weniger  ungünstig  als  im 
Jahre  vorher,  in  Köhren.  Handels-,  Bau-  und  Ma- 
schinengufs  war  umfassendere  Beschäftigung  vor- 
handen; die  finanziellen  Ergebnisse  dagegen  blieben, 
ungeachtet  einer  Tonnenpreissteigerung  um  5  un- 
befriedigender wie  in  den  Vorjahren. 

Die  reichlicher  eingehenden  Aufträge  veranlagten 
eine  geringe  Vermehrung  der  Belegschaft,  die  1825 
gegen  1777  Köpfe  in  1893  zählte  und  1  327  330  «* 
gegen  vorjährig  1  264  133  Jt  an  Löhnen  empfing;  als 
durchschnittlichen  Jahreslohn  stellt  die  Statistik  fest 
759,47,  244.32  und  245,27  Jt.  für  Mann,  Knaben 
und  Frau. 

Der  Scliuiel/.malerialverhrauch  an  Eisen  betrug 
40174  (37412)  t.  die  Production  37  282  (34  923)  t  ein 
«chließlich  9536  (SS77I  l  Döhren,  und  der  Geldwerth 
derselben  5  045  832  (4  840  929)  .*.  woraus  sich  ein 
Tonnenwerlh  von  135.34  (138,62)«*  berechnet.  Eisen- 
und  Stahlguß,  jeder  einzeln  bewerthet,  hatten  einen 
Tonnenwerth  von  129,75  bezw.  239,41  Jt.  Von  vor- 
erwähnter Production  entfallen  an  Eisenguß  34  5;>4  t 
auf  Cupol-  und  s32  t  auf  Flammöfen,  an  Stahlguß 
154  t  auf  Gupolöfen  und  1742  t  aur  Martinöfen.  Der 
Selbslverbrauch  der  Werke  an  Gußwaaren  belief  sich 
auf  11395  (1050S)  t,  der  Absatz  an  Fremde  auf 
2.1524  (24  113)  t,  und  an  Bestand  verblieben  am 
Jahresschlüsse  6821  t  einschließlich  2435  t  Döhren 
gegen  in  1893  0633  bezw.  2549  t. 

Unter  dem  eingeschmolzenen  Hoheisen  befanden 
sich  292  t  englischer,  64  t  schottischer  und  8  t 
schwedischer  Erzeugung,  753  t  Bohstahl.  Ferromangan 
und  Ferrosilicium,  505  t  Stahl-  und  Schmiede.sen 
und  10056  t  Alteisen  und  Abfälle. 

An  Brennmaterialien  wurden  in  den  Gießereien 
verbraucht  2260  (2106)  l  obcrschlesischer  koks,  340ü  t 
dergl.  aus  Niederschießen,  ferner  1020  t  aus  Oester- 
reich und  6344  l  Steinkohlen,  alle  zum  Schmelzen; 
zur  Dampferzeugung  und  in  der  Formerei  wurden 
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verbraucht  11  307  t  Steinkohlen ,  347  l  Holzkohlen 
und  3000  t  Koks. 

Aus  den  vorher  aufgeführten  Zahlen  ergeben 
sich  als  zur  Erzeugung  einer  Tonne  (iufswaaren  1,085 
(1.0712)  t  Roheisen,  Alteisen  u.  s.  w.,  0,351  (0,344)  t 
Schmelzbrennmaterial  und  0,331  (0,3719)  t  Kohlen 
u.  s.  w.,  zur  Dampfcrzcugun^r  und  Formerei  erforderlich. 

Die  Steigerung  der  Froduction  des- Walzwerks- 
betriebs für  Stahl  und  Eisen  um  13,6  und  des 
Absatzes  an  Fabricaten  desselben  um  15  %  ,  wie  sie 
sich  aus  den  weiter  folgenden  Angaben  der  Statistik 
ergiebt,  ist  zweifellos  dem  Zustandekommen  des  deutsch- 
russischen  Handelsvertrags  zu  verdanken  ;  wenn  trotz- 
dem die  oherschlesische  Eisenindustrie  sich  jetzt  wieder 
in  einer  höchst  beklagenswerthen  Nothlage  befindet, 
so  verschulden  dieselbe  inländische  Verhältnisse,  die 
zu  besprechen  hier  erübrigt,  und  es  darf  behauptet 
werden ,  dafs  ohne  jenen  Vertrag  ihre  Lage  noch 
eine  viel  schwierigere  sein  würde. 

Das  Walzeisengeschäfl  entwickelte  sich  zu  Anlang 
des  Jahres  bei  gedrückten  Freisen  doch  günstig  und 
mit  dem  Inkrafttreten  des  Handelsvertrags  unter  Auf- 
besserung der  Freise  lebhaft;  die  zweite  Hälfte  des 
Jahres  contrastirte  damit  wesentlich ,  das  Geschäft 
nahm  unter  rückläufiger  Preisbewegung  erheblich  ab: 
der  diesjährige  Absatz  an  syndicirten  Eisensorten  und 
die  dafür  erzielten  Preise  stellen  sich  infolgedessen 
als  die  geringsten  der  letzten  fünfjährigen  Periode  dar. 

Wie  das  Walzeisen ,  so  ist  auch  das  Grob-  und 
Feiublechgeschäft  des  Jahres  ungünstig  verlaufen. 
Die  Werke  waren  in  Grobblechen  unzureichend  be- 
schäftigt und  häufig  zu  Feierschichten  gezwungen; 
die  Feinblechwerke  waren  bei  weichenden  Preisen 
befriedigend  mit  Aufträgen  verschen. 

Das  Geschäft  in  Eiseubahnmaterial  bewegte  sich 
in  den  engsten  Grenzen. 

An  Betriebsvorrichtungen  bei  der  Schwcifs- 
eisenfabrication  verzeichnet  die  Statistik :  247  (254) 
Puddelöfen,  150(118)  SchweifsöTen,  31  (20)  Glühöfen, 
6  (6)  Schrottöfen.  8  (8)  Wärmöfen,  S  (6)  Flammöfen, 
3  (3)  Hollöfen,  2  (2)  Ziegelölen,  2  (2)  Kastenglühölen, 
55  (54)  Dampfhämmer  und  6  (4)  Pressen,  bei  der 
Flufsmetallfabrication  9  (8)  Cupolöfen,  2  (1) 
Bessemer-,  4  (5)  Thomashirnen,  16  (15)  hasisch, 
1  (2)  sauer  zugestellter  Martinofen,  35  (55)  Schweifs- 
llamm-,  29  (33)  Glüh-,  2  (2)  Dolomitbrennöfen,  1(1) 
Spiegeleisenofen,  7  (7)  Hollöfen,  7  (7)  Würmöfen,  16 
(18)  Dampfhämmer,  1  (1)  Presse,  an  Walzenstrecken 
insgesammt:  85  (77),  wovon  12  (12)  für  Hohschienen, 
23  (22)  lür  Grob-,  25  (20)  für  Feineisen,  6  (6)  für 
Grob-,  13  (10)  für  Feinbleche,  I  (1)  für  Schienen 
und  Grobeisen,  2  (2)  für  Bandagen,  1  (1)  für  Uni- 
versaleisen,  1  (1)  Kaltwalzwerk,   -  (1)  Blockstrecke. 

An  Betriebskraft  sind  für  die  Schweifseisenwerke 
vorhanden  313  (272)  Dampfmaschinen  mit  13  414 
(12  750)  HP  und  2  (2)  Wasserkräfte  mit  85  (80)  HP, 
für  die  Flufsmetallwerke  74  (120)  Dampfmaschinen 
mit  13  3G3  (14773)  HP,  wovon  37  (37)  mit  3709 
(8,09)  HP  zur  Herstellung  von  Halbfabricaten. 

Arheiterzahl  und  gezahlte  Löhne  heim  ober- 
schlesischen  Walzwerksbetriebe  für  Stahl  und  Eisen 
haben  im  Berichtsjahre  den  höchsten  Stand  während 
,ooJntzAoI1o^ch8  Jal>^•,  erreicht,  die  erstere  umfafste 
132bb  (12  318)  Personen,  von  denen  495  dem  weib- 
]l  ?ol  Geschlechte  angehörten,  letztere  betrugen 
9  987704  **  gegen  9149498  Jf.  im  Jahre  vorher- 
als  Emzeljahresverdienst  wurden  für  die  drei  Arbeiter- 
kategoneen  ausgewiesen  783,7,  350,3  be/.w.  203  3 
Auch  hier  beruht  die  Höhe  des  Jungenlohns  ver- 
mutlich auf  imger  Anschreibung,  denn  es  ist  schwer 
anzunehmen,  dafs  derselbe  sicli  innerhalb  Jahresfrist 
um  97  Jl  vergrößert  haben  sollte,  während  lür  den 
männlichen  Arbeiter  nur  eine  Lohnsteigerung  um 


3  Jl,  bei  den  Frauen  aber  sogar  eine  Lohnminderung 
um  2  Jl  sich  vollzogen  bat. 

Der  gesammte Eisen-Material verhrauch  für  RafRnir- 
zwecke  belief  sich  im  Berichtsjahre  auf  455004  t 
Roheisen,  215  297  t  Matcrialeisen  und  2185  t  Eisen- 
erze, zusammen  auf  672  486  t;  aus  diesem  Maleriale 
wurden  69  311  t  Halbfabricate  zum  Verkauf  und 
374  435  t  Fertigfabricate  hergestellt  und  dazu  beim 
Puddeln  313  764  t  Steinkohlen,  zum  Bessemern. 
Thomasiren  und  Martiniren  127  698  l  Steinkohlen  und 

16  036  t  Cinder  und  Koks,  zum  Walzen,  Dampfaufmaclien 
und  zu  sonstigen  Zwecken  aber  462  849  t  Steinkohlen 
und  2107  t  Ginder  und  Koks  verbraucht. 

Von  vorstehend  verzeichnetem  Eisenmalerial  ent- 
fielen für  die  Zwecke  der  Schweifseisenwerke  und 
wurden  bezogen  279  744  t  Roheisen  mit  Ausnahme 
von  39  t  Auslandsproducl  sämmtlich  oberschlesisclier 
Provenienz,  85  t  Rohschienen  und  Riegel,  25  341  t 
Alteisen  u.  s.  w.,  54  520  t  Blöcke  und  4250  t  sonstiges 
Eisen,  in  Summa  363  979  t;  die  Flufsmetallfabrication 
consumirte  bei  Herstellung  der  Halbfabricate  den 
Rest  -  145  221  t  —.der  mit  Ausnahme  von  683  t 
Spiegeleisen,  Ferromangan  und  Ferrosilicium,  2562  t 
Zusatzeisen  au*  anderen  Theilen  des  Deutschen  Reichs 
und  1237  t  aus  dem  Auslande  (109  taus  Oesterreich. 
210  t  aus  Scbwedeu,  563  t  aus  Oesterreich,  188  l 
aus  England  und  167  t  unbekaunl  woher)  bezogenem 
Materiale  aus  oberschlesischem  Roheisen  bestanden 
hat,  und  113214  t  Materialeisen.  Die  beider  Flufe- 
mctallerzeugung  niitverbrauchlcn  Eisenerze  wurden 
aus  Schweden  —   1210  l   ~,  aus  Spanien  —  25  t 

und  die  restliche  Menge  von  den  Gruben  bei 
Schmiedeberg  bezogen. 

Bei  Herstellung  der  Fertigfabricate  wurden  noch 

17  887  t  anderes  Eisenmaterial  mitverarbeitet. 

Annähernd  die  Hälfte  des  verbrauchten^  Koks 
waren  in  Oberschlesien,  der  Rest  mit  3816  t  in 
Niederschlesien  und  4102  t  in  Oesterreich  gebrannt. 

Unter  den  weiter  oben  angegebenen  Halbfabricaten 
zum  Verkauf  befanden  sich  9565  t  aus  Schweifs- 
eisen, 16  203  t  Blöcke  aus  Thomasbirnen,  20030  t 
dergl.  aus  basischen  und  1765  t  aus  sauren  Martinöfen. 

Das  Fertigfabricat  sortirt  in  Grobeiseu,  Feineisen, 
Grubenschienen  u.  s.  w.  266  140  t,  Eisenbahnschienen 
30  638  t,  Schwellen  2047  t,  Laschen  u.  s.  w.  5365  t, 
Bandagen  3263  t,  Achsen  304  t,  Grobblechen  30972  t, 
Feinblechen  30  422  l,  Schmiedestücken  712  t,  Stahl- 
formgufs  24S  t  und  Universaleisen  4318  t. 

Die  Erzeugung  an  Flufsraetall-Halbfabricaten  zum 
Verkauf  und  zur  Weiterverarbeitung  zu  Fertigfahricaten 
bezifferte  sich  zu  285  758  t  (20  638  t  Bessemerblöcke, 
85  939  t  Thomasblöcke,  139  969  t  Blöcke  aus  basisch 
und  1765  l  dergl.  aus  sauer  zugestellten  Marlinöfeu. 
1691  t  Abfälle,  23  464  t  Knüppel  und  11608  t  Blech- 
eisen); wird  diese  Production  an  Fertigfahricaten  mit 
dem  Materialienverbrauch  verglichen,  so  ergiebt  sieb 
auf  eine  Tonne  Fertigfahricat  ein  Verbrauch  von 
1,796  t  Roh-  und  Materialeisen  und  2,464  t  Brenn- 
material. 

An  Halbfabricaten  wurden  abgesetzt  67  656  t. 
an  Fertigfahricaten  381  554  t  und  in  Bestand  blieben 
20755  t.  Der  Geldwerth  der  zum  Verkauf  bestimmten 
Halbfabricate  betrug  5408531  der  der  Fertigfabricate 
42690  570  Jl,  der  Gesammtwerth  der  Production 
mithin  48099401  Jl.  Aus  dieser  Zahl  berechnet  sich 
der  durchschnittliche  Tonnenwerth  lür  die  gesammte 
Production  zu  104.01  Jl,  im  Jahre  vorher  stellte  sich 
derselbe  auf  113.68  ,H,  1890  aber  auf  153,39  Jl. 

Der  durchschnittliche  Grundpreis-Erlös  f.  d.  Tonne 
Syndicatseisen  ab  Werk  war  92  Jl  (1890  =  136  bezw. 
128  Jl),  Grobbleche  holten  ab  Werk  103.50  .4,  Fein- 
bleche 110  Jl,  Schmiedestücke  250  Jl,  Tyres  190  .# 
und  Bauträger  100  bis  110  Jl.,  letztere  drei  Preise 
franco  Waggon  ErzeugungsstStte  Borsigwerk. 
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Stati»ti*ches. 


Der  unler  der  Marke  ,  Frischhüttenbelrieb  „ 
registrirte  Betrieb  der  Werke  C.arlshütte  und  Vossowska 
verarbeitete  290  t  Alteisen  u.  s.  w.  unter  Verbrauch 
von  120  t  Holzkohlen  und  147  t  Steinkohlen  zu  156  t 
SUlwisen  und  67  l  Schareisen,  denen  ein  Werth 
von  33  881  %M,  beigemessen  wird.  Die  übrigen 
Details,  welche  die  Statistik  vermerkt,  entbehren  des 


Die  Anzahl  der  statistisch  behandelten  ober- 
selilesischen  Eisen-  und  Stahl- Manufactur werke 
erscheint  im  Berichtsjahre  abermals  um  ein  Werk 
vergröfsert ;  es  ist  den  beiden  bestandenen  Itöhreu- 
wakwerken  ein  drittes,  das  der  Verein.  Königs-  und 
Laurahölte,  Actiengesellschaft  zu  Laurahütte,  zugetreten, 
dessen  Betrieb  diesjährig  43  Wochen  umfafst. 

Zuden  statistisch  verzeichnetenAngaben  ist  lediglich 
zu  wiederholen,  was  zum  gleichen  Gegenstande  im 
vorjährigen  Berichte  gesagt  wurde,  sie  decken  sich 
schwerlich  mit  der  Wirklichkeit  und  bleiben  deshalb 
hier  unberührt. 


Die  unter  dem  Bubrum  .Zinkhüttenbetrieb* 
statistisch  behandelten  23  Unternehmungen  umfassen 
wie  im  vorhergehenden  Jahre  22  als  Zinkhütten  und 
ein  als  Blende-Röstanslalt  bezeichnete  Werke.  Bei 
Einern  Jahresverbrauch  von  170  941  (170  350)  Muffeln 
Kelsen  die  betreffenden  22  Werke  zusammen  03 
177)  gewöhnliche,  direct  gestochte  und  414  (446)  mit 
Gas  geheizte  Oefen,  von  denen  erstere  3712  (2768), 
leljrlere  14952  (15  738) Muffeln  räumten.  Die  P  roduetion 
an  Rohzink  f.  d.  Muffel  wird  mit  541  kg  iiotirl. 

Bei  sämmtlichen  hier  in  Hede  kommenden  Werken 
wurden  im  Berichtsjahre  4  983997  Jf-  an  Lohnen  an 
5627  männliche  und  1687  weihliche  Arbeiter  gezahlt 
und  stellt  der  Statistiker  als  durchschnittlichen  Jahres- 
verdienst f.  d.  Kopf  806,97,  285,06  und  314,07  fest. 

Der  Verbrauch  an  mineralischen  und  sonstigen 
Schmehmaterialien  betrug  296  876  t  Galmei,  203  302  t 
B  ende,  1136  t  üfenbrueb  und  Zinkschwamm  und 
«84  l  Zinkasche  u.  s.  w„  in  Summa  582  577  t.  An 
Brennmaterialien  wurden  1  015  442  (1  028  973)  t  Kohlen 
und  Cinder,  an  feuerfestem  Thon  28719  (33  519)  t 
verbraucht. 

.  Die  Production  bestand  in  92  546  (91  716)  t  Roh- 
nnk,  5,952  (5,285)  t  Gadmium  und  690  (769)  t  Blei, 
'0  Summa  93242  (92490)  t,  deren  Geldwerth  ver- 
»idinel  wird  mit  26302  838  (29  779113)  ,S  heim 
Hohzink,  24  742  (21 844)  Jl  beim  Cadmium  und  111  60» 

Si?  M  be'm  B,ei'  Summa  mil  2C439189 
ji»  J43 131)  ,41,  woraus  sich  ein  durchschnittlicher 
Ionnenwerth  von  283,55  (323,74)  #  ergiebt. 

Die  Steuerpreise  Tür  Hohzink  stellten  sich  in  den 
oorlelJahren  des  Berichtsjahres  auf  bezw.  290 
(520),  230  (320),  280  (320)  und  260  (310)  H,  in  1892 
waren  dieielhen  bezw.  400,  420,  380  und  340. 

Wie  im  Vorjahre  ging  auch  diesjährig  die  Fabri- 
tauoü  von  Zinkweifs  nur  allein  in  der  einzigen 
'abrik  zu  Antonienhüttte  während  41  Wochen  um. 
,."  ^tfcoseinrichtungen  derselben  blieben  unverändert 
0ie  früheren,  die  Belegschaft  bestand  aus  17  Männern 
und  7  Frauen,  welche  zusammen  16  515.*  verdienten 
«n<J  1038  t  Zinkweifs  verschiedener  Marken.  57  t 
'■'Dkgrau.  12  t  Blei  und  160  t  Zinkweifsrüekstandc 
Äe,n-  welche  zusammen  einen  Geldwerth  von 
•H6281  Jt.  hatten. 


Wie  im  Vorjahre  waren  5  (5)  Werke  für  Zink- 
blechfah  ricalion  im  Betriehe,  welche  zusammen 
14  (13)  Schmelzöfen,  5  (5)  Wärmöfen,  8  (8)  einfache 
Walzenstrafsen,  10  (10)  Uoppelstrafsen,  11  (11)  tirob-, 
5  (6)  Kreis-  und  2  (?)  Paeketscheeren  besahen  und 
18  (18)  Dampfmaschinen  mit  zusammen  1598  (1648)  HP 
unter  Dampf  hielten ,  sowie  1  (1)  Gefälle  von  420 
(395)  HP  benutzten. 

Die  Production  dieser  Werke,  welche  einen  Werth 
von  10  704  107  (11946546),.*  hesafs,  bestand  in  34  518 
(35  186)  t  Zinkblechen,  759  (74G)  t  Blei  und  380  (393)  t 
Zinkasche  und  sonstiger  Nebenproducte,  und  erforderte 
zu  ihrer  Erzeugung  35  680  (36  318)  t  Hohzink  und 
30415  (37  552)  t  Steinkohlen.  Im  Jahre  1891  belief 
sich  der  durchschnittliche  Tonnenwerth  des  Zinkblechs 
auf  480,47  ,H ,  im  Berichtsjahre  wird  derselbe  mit 
305,28  (339,53)  ,H  verbucht.  An  616  (633)  Arbeiter 
und  Arbeiterinnen  wurden  469  718  (487  405)  ,*  an 
Löhnen  gezahlt;  der  Statistiker  stellt  die  durchschnitt- 
liche Höhe  der  Jahreslöhne  der  drei  Arbeiterkategoriecn 
zu  863,41  (857,99),  355,84  (432,91?)  und  349,44 
(358.00)  Ot  fest. 

Die  stärkste  Production  an  Blechen,  23  313  I, 
und  der  gröfste  Absatz,  23  505  t,  wird  statistisch 
für  die  drei  Werke  der  Schlesischen  Actiengesellschafl 
für  Bergbau  und  Zinkhültcnbetrieh,  Lipine,  nach- 
gewiesen, dieselben  Werke  nahmen  ins  neue  Jahr 
noch  einen  Lagerhestand  von  934  t  mit  hinüber;  auf 
sie  folgt  das  lloheuloher  Zinkwalzwerk  mit  8294,  8136 
bezw.  272  t. 

Der  Gesainmtabsatz  der  fünf  statistisch  behandelten 
Werke  belief  sich  auf  34  454  und  ihr  Lagerhestand 
am  Jahresschlüsse  auf  1358  t;  die  Production  des 
Jahres  an  Ncbenproducten  wechselte  den  Besitzer  ganz. 

Entsprechend  der  allgemeinen  wirtschaftlichen 
Depression,  dem  reducirten  Export  und  der  vermin- 
derten Bauthätigkeit  stockte  der  Absatz  in  1894,  zumal 
mit  Hucksicht  auf  die  weichenden  liohzinkpreise  die 
Abschlüsse  nur  von  Fall  zu  Fall  erfolgten. 

Die  beiden  oberschlesischen  Blei-  und  Silber- 
Ii  litten  besafsen  im  Berichtsjahre  7  (8)  Schacht- 
Schmelz-,  14  (15)  Flamm-,  9  (9)  Röst-,  4  (4)  Treib-, 
2  (2t  Silberfeinbrenn-Oefen  und  23  (23)  Entsilberungs- 
kessel.  An  Motoren  benutzten  dieselben  17  mit  308  HP 
gegen  16  mit  258  HP  im  Jahre  vorher  und  beschäf- 
tigten neben  diesen  572  (564)  Arbeiter,  denen  sie 
411926  (406191)  bezw.  im  Jahresdurchschnitt 
744,92  (734,09).  222,29  (210,39)  und  226,25  (265,00)  ,H, 
an  Löhnen  zahlten. 

Der  Verbrauch  an  Schmelzmaterialion  belief  sich 
aut  32  365  (28  736)  I  Bleierze  überhaupt  und  2944 
(2622)  t  Hochofen-  und  Zinkblei,  zu  deren  Zugute- 
machung  30  859  (32  489  j  t  Koks  und  Kohlen  verbrannt 
wurden.  Die  Production  bestand  in  19944  (18866)  t 
Blei,  2163  (2158)  t  Glätte  und  7536  (7922)  kg  Silber, 
welche  in  gleicher  Heibenfolge  Bewerthung  finden  in 
Höhe  von  3  641307  (3  498269),  483077  (481203)  und 
«51  017  (854  195)  .* ,  in  Summa  von  4775401 
(4833  667)  ,H.  Aus  diesen  Zahlen  ergiebt  sich  für 
Blei  und  Glätte  ein  Tonnenwerth  von  180,56(189,28),* 
und  für  Silber  ein  Werth  für  das  Kilogramm  von 
86,40  gegen  107,83  t/}1'  im  Jahre  vorher;  die  höchsten 
Werthe  während  der  letzten  sechs  Jahre  sah  das 
Jahr  1890:  246,05  bezw.  140,89  t#.  Dr.  Leo. 
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Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller. 

(Vorstandssilzung  und  Hauptversammlung  zu  Hannover.) 


Unter  dem  Vorsilz  des  Geheimen  Goininerzicnratlis 
G  e  r  Ii.  L.  M  e  y  e  r  -  Hannover  fand  zu  Hannover  am 
26.  Juni  d.  J.  eine  Vorstandssitzung  und  die  Haupt- 
versammlung des  Vereins  statt. 

Nach  Erledigung  der  geschäftlichen  Angelegen- 
heiten wurd-  zuerst  beschlossen,  eine  Forlführung 
der  Statistik,  welche  der  Engländer  Gilchrist 
während  der  Dauer  seiner  Patente  ühcr  das  auf  der 
Erde  jährlich  erzeugte  basische  Flufseisen  geführt, 
dann  aber  nach  Erlöschen  seiner  Patente,  also  mit 
Schluß  des  Jahres  1893 ,  aufgegeben  hatte,  in  die 
Wege  zu  leiten  bezw.  auch  die  hier/u  nöt Iiigen  inter- 
nationalen Verbindungen  anzuknüpfen.  Zu  dem  Zweck 
wird  eine  Kommission,  bestehend  aus  dem  Vorsitzenden, 
Dr.  Bcntzsch  und  Ingenieur  Schrödter  eingesetzt. 

Sodann  berichtete  Dr.  Beu  in  er- Düsseldorf  über 
die  Frage  der  Sonntagsruhe  in  gewerblichen 
Betrioben  auf  Grund  einer  umfassenden  Erhebung 
in  Darlegungen,  die  sich  an  der  Spitze  des  vorliegen- 
den Heftes  unserer  Zeitschrift  abgedruckt  finden. 

Es  berichtet  sodann  Direktor  Stahl-Stettin  über 
die  Lieferung  von  Eisen-  und  Stahlmalerial 
für  den  Schiffbau.  Er  hebt  die  Schwierigkeiten 
hervor,  welche  einer  Versöhnung  der  Interessen  des 
Schiffbaues  und  der  Interessen  der  Eisen  und  Stahl- 
industrie entgegenstehen.  Die  deutschen  Schiffswerften 
seien  nicht  in  der  Lage,  den  Eisen-  und  Stahlwerken 
so  große  Mengen  an  Lieferungen  zuzuführen  wie 
England.  Infolge  dieser  großen  Mengen .  die  in 
England  verlangt  werden,  sind  die  englischen  Werke 
in  der  Lage,  ganz  andere  Lieferungsbedingungen  einzu- 
gehen, und  zwar  sowohl  in  Bezug  auf  die  Schnelligkeit 
der  Lieferung  als  die  Mannigfaltigkeit  der  Formen 
(Facons).  Der  deutsche  Schiffbau  würde  einen  Zoll 
nicht  erlragen  können,  zumal  hier  die  geographische 
Lage  bei  dem  Bezug  des  Schiffbanmalerials  die  Haupt- 
rolle spielt.  Bei  kleinen  Preisunterschieden  bevorzuge 
der  deutsche  Schiflbau  schon  heute  deutsches  Material, 
aber  im  allgemeinen  sei  der  viel  billigere  Preis  des 
englischen  Materials  entscheidend. 

lieber  die  Frage  der  Erhebung  eine*  Zolls  auf 
Sohirrbaumaterialien  berichtet  Dr.  Beumer- 
Düsseldorf.  Die  Menge  des  nach  §  .">  des  deutschen 
Zolltarifgcselzes  vom  Jahre  1879  zollfrei  eingeführten 
Schiffbaumalerials  belauf!  sich  im  Zeitraum  der  letzten 
fiinr  Jahre  an  Platten  und  Blechen  aus  schmiedbarem 
Eisen  —  der  Zolltarif  macht  zwischen  Stahl  und  Eisen 
keinen  Unterschied  -  auf  490780  Kilocentuer.  an 
Stab-,  Eck-  und  Winkeleisen  auf  246  920  Kilucentner,  an 
Roheisen  am"  122491,  an  eisernen  Schiflsutensilien 
Ankern,  Ketten,  Drahtseilen  u.  s.  w.  auf  100  237  an 
Maschinen  und  Dampfkesseln  auf  36  901  Kiloeentner 
In  diese  sind  die  in  deutschen  Freihafengebieten  ver- 
arbeiteten Materialien  nicht  einbegriffen.  Nun  liegt  die 
Frage  der  Einfuhrung  eines  Zolls  auf  diese  Gegenstände 
durchaus  nicht  leicht,  da  die  Zollfreiheit  der  Fliift- 
und  Seeschiffe  die  auf  internationalen  Verträge,, 
beruht,  die  Gerahr  nahe  legt,  dafs  man  den  Schiffbau 
aus  Deutschland  verdrängt,  wenn  man  ihm  Zölle  für 
S1^mecSf^er,^l,en  auferlegt  und  jene  Zollhoheit  für 
die  Schiffe  bestehen  läfst.  Andererseits  läuft  man 
.etanr.  durch  Erhebung  einer  RegistrirunKs-jebühr 
tür  neue  Schiffe  die  Rhederei  unte?  fremdt  Flagge 
^n  drängen,   wie  das  die  Vereinigten  Staaten  voS 


Amerika  erfahren  haben.  Aber  nichtsdestoweniger 
sind  ilie  bestehenden  Mifsverhältnisse  derartig,  dafs 
Abhülfe  dringend  noth  thut.  Heule  wird  das  deutsche 
Erzeugniß  —  mit  Ausnahme  der  kaiserlichen  Marine 
und  der  subventionirten  Dampfer  —  auf  den  deutschen 
Werften  durch  das  englische  verdrängt,  das  an  Güte 
dem  deutschen  entschieden  nachsteht.  England,  durch 
die  Art  der  Ablagerung  seiner  Rohstoffe  von  der  Natur 
begünstigt,  von  socialpolitisehen  Lasten  nicht  bedrückt, 
mit  hilligen  Seefrachten  für  das  Fertigerzeugnifs 
rechnend  und  bei  den  Gestehungskosten  des  Hob- 
eisens einen  Frachtsatz  von  10  %  einsetzend,  der  KU 
deutsche  Werke  28  %  beträgt,  verschlingt  von  unseren 
Werften  Riesensummen,  die  dem  deutschen  National- 
vermögen verloren  gehen  und  namentlich  unsere 
Albeiterbevölkerung  in  ihren  Loh  «bezögen  schädigen 
Füglich  wird  man  Schiffe  erst  dann  als  .deutsche' 
bezeichnen  können,  wenn  sie  nicht  nur  auf  deutschen 
Werften,  sondern  auch  aus  deutschem  Stahl  und  Eisen 
erbaut  sind.  Auch  bezüglich  der  Ketten  und  Draht- 
seile, welche  der  Ketteiischleppschiffahrt  und  der 
Tauerei  dienen,  liegen  diese  Mißverhältnisse  vor,  da 
z.  B.  die  ganze  Elbkelle  von  einem  französischen 
Werke  geliefert  worden  ist  und  jährlich  in  vielen 
Kilometern  seitens  eben  dieses  Werkes  ergänzt  wird. 
Dafs  ferner  bei  denjenigen  Ketten  und  Seilen,  die  ah 
zur  Schiffsausrüstung  gehörig  nach  Nr.  6e  2  des  Zoll- 
tarifs frei  eingehen,  während  der  Zoll  auf  die  gleichen, 
nicht  zur  Schiffahrt  verwendeten  Erzeugnisse  8  für 
10»)  kg  beträgt,  die  Ueberwachung  eine  nur  sehr  un- 
vollkommene sein  kann  und  deshalb  die  zollfreie 
Einruhr  von  Ketten,  welche  anderen  als  Schiffszwecken 
dienen,  eine  ziemlich  leichte  sein  dürfte,  liegt  auf  der 
Hand.  So  schwierig  deshalb  auch,  meint  Vortragender, 
die  in  Rede  siehende  Frage  liegen  möge,  ebenso  not- 
wendig dürfte  eine  gründliche  Erörterung  derselben 
und  eine  Abwägung  der  Mittel  sein,  durch  welche 
das  deutsche  Eisen-  und  Slahlgewerbe  von  diesem 
verhängnißvollen  Mißstände  befreit  werden  könnte. 
Beschlossen  wird,  die  Sache  einem  Sonderausschuß 
zu  überweisen,  in  welchem  die  Eisen-  und  Stahl- 
industrie sowohl  als  die  Schiffbauwerfteu  vertreten 
sein  werden. 

In  der  dann  folgenden  Hauptversammlung  erstattet 
zunächst  an  Stelle  des  erkrankten  Hrn.  H.  A.  Hu  eck 
Hr.  Hirsch  den  Bericht  über  die  Vereiusverhältiiisse, 
die  Mitglioderzahl  und  die  Thätigkeit  des  Vereins. 
Aus  letzterer  sind  Eingaben  an  den  Eisonhahmninisler 
wegen  Ermäßigung  der  Kalksteinfrachten  bezw.  an 
den  Bundesrath  wegen  Sonntagsruhe  -  Bestimmungen 
zu  erwähnen;  beide  blieben  unbeantwortet.  Mit  Ver- 
tretern der  Landwirthschart  banden  Verhandlungen 
•statt  wegen  Hestimmung  des  PhosphorsäuregehalU  in 
Thomassehlacken. 

Nach  erfolgter  Rechnungslage  und  Entlastung 
wurde  sodann  die  Hauptversammlung  geschlossen. 

Peiner  Walzwerk  und  Ilscdcr  Hütte. 

An  dem  der  Versammlung  (olgenden  Tage 
statteten  die  Theilnchmer,  einer  freundlichen  Ein- 
ladung des  Vorsitzenden  des  Aufsichtsrai  Iis  der 
Ilseder  Hütte  und  des  mit  dieser  eng  verbundenen 
Peiner  Walzwerks  Folge  leistend,  diesen  beiden  Werken 
einen  Besuch  ab. 

Mit  einem  Sonderzug  ging  früh  um  8  Uhr  die 
Fahrt  zuerst  nach  Peine. 

Eingangs  des  Walzwerks  liegt  dieThomasschlacken- 
mühle,  zu  welcher  die  Schlacken  direct  vom  Stahi- 
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werk  gefahren  und  in  einer  langen  Reihe  von  Kugel- 
mühlen in  einer  Operation  zu  einem  so  feinen  Mehl 
vermählen  werden,  dafs  dasselbe  10  %  darüber  hinaus 
über  den  verlangten  Feiiiheilsgrad  geht.  Es  verdient 
der  Erwähnung,  dafs  das  dortige  Walzwerk  als  die 
üeluirtsstätte  des  Thomasmehls  anzusehen  ist. 

Das  alh>  Puddel-  und  Schweifswerk  ist  fast  außer 
iMrieh;  es  wird  nur  noch  in  etwa  20  Schichten 
im  Vierteljahr  gearbeitet,  um  das  Bedilrfnifs  einiger 
wenigen  Abnehmer  zu  befriedigen,  welche  am  Schweifs- 
eisen  festhalten. 

Die  Thomashütte  verarbeitet  in  vier  Convertern 
vun  je  10  t  Fassungsraum  in  24  Stunden  rund  500  t 
Koheisen.    Ks  ist  beabsichtigt,  die-  Leistungsfähigkeit 
demnächst  dadurch  zu  erhöhen,  dafs  die  Converter 
der  Reihe  nach  durch  gröfsere  ersetzt  werden ;  zu 
diesem  Zwecke  ist  auch  eine  mächtige  Gebläsemaselline 
bei  der  Märkischen  Maschinenbauanstalt  in  Welter 
bereits  bestellt.  Das  ausschließlich  von  Ilsede  kommende 
ItnlieLsen  wird   in   4   hochliegenden  Cupolöfen  ge- 
sclimulieii ;  von  diesen  fliefst  es  durch  Kinnen  in  die 
Birnen,  während  der  Kalkzusehlag  in  üblicher  Weise 
durch  Trichter  zugeleitet  wird.    Vor  den  4  in  einer 
Reibe  liegenden  Birnen  liegt  ein  breitspuriges  Geleise, 
auf  welchem  die  Stahlpfanne  auf  einem  Giefswagen 
läuft.   Nach  Füllen  der  Pfanne  läuft  der  Wagen  nach 
der  dicht  anschliefsenden ,  aher  seitlich  gelegenen 
(iiefsgnibc,  woselbst  die  Blöcke  von  100  bis  2000  kg 
maximal,  je  nach  Bedürfnis  gegossen  werden,  da 
ein  Rlockwalzwerk  nicht  vorhanden  ist.     Es  wird 
regulär   nur   eine    Qualität    Flufseisen  hergestellt, 
uämhch  ein  solches  von  0,06  bis  0,08  %  Phosphor 
und  eitler  Zerreißfestigkeit  von  37  bis  44  kg  a.  d.  qmm 
bei  mindestens  20  %  D.hnung,  so  dafs  dasselbe  den 
üblichen  Lieferungsvorschriflen   für  gutes  Baueisen 
entspricht.    Das  ältere,  in  der  ltichlung  der  Thomas- 
hütte hegende  Blechwalzwerk  ist  zur  Zeit  nicht  im 
Betrieb,  dagegen  wird  die  Arbeit  um  so  intensiver 
m  dem  vor  etwa  drei  Jahren  in  Betrieb  gekommenen 
trrofsen  Formeisenwalzwerk  betrieben,   einem  Trio- 
walzwerk mit  Walzen  von  750  bezw.  850  mm  mittlerem 
Durchmesser  mit  3  bezw.  2  Gerüsten  und  2  Hollöfen. 
Die  Blöcke  werden  noch  gut  warin  in  2  Kollöfen  ein- 
BjseUt,  so  dafs  der  Brennstoffaufwand  nicht  mehr 
aLä  '  %  beträgt,  von  welchem  außerdem  noch  ein 
Ifrofeer  Theil  wieder  unter  dem  Dampfkessel  nutzbar 
gemacht  wird.    Wenngleich  die  Bedienungsmannschaft 
der  Sirafse  etwas  grofs  erscheint,  so  tritt  dieser  L'm- 
*wnd  sofort  zurück,  wenn  man  die  Leistungsfähigkeit 
der  Strafse  in  Erwägung  zieht,  da  sie  imstande  ist. 
'W  ganze  Erzeugung  in  24  Stunden  zu  verarbeiten. 
Wien  dem  Gebäude  für  die  Trägerstrafse  liegt  noch 
m  weiteres  Walzwerk,  auf  welchem  hauptsächlich 
'lach-,  Rund-  und  Quadrateisen  von  mittleren  Abmes- 
sungen im  Gesammtbelrag  von  etwa  4000O  t  im  Jahre 
aufgewalzt  werden.    Hinler  den  beiden  Walzwerken 
hegen  die  Adjiislagevorrichlungen  für  die  Formeisen,  so- 
wie der  Lagerplatz  für  diese,  der  sich  über  3  km  längs 
«er  Eisenbahn  Peine-Braunschweig  hinzieht.  Am  Ende 
'  «s  mit  einem  umfangreichen  Geleisenelz  versehenen 
wprplatxes  ist  die  Ladestelle  Sie  besteht  aus  einem, 
miuanfter  Böschung  ansteigenden  Damm,  von  welchem 
oi*  träger  auf  einer  schiefen  Ebene  direct    in  die 
^pecialwagon  für  Träger  herunterrutschen.  Es  sollen 
,  d'^er  stelle  schon  bis  800  t  Träger  an  einem  Tag, 
oi'ue  Zuhülfenahme  der  Nacht,  verladen  worden  sein. 

angesichts  der  praktischen  Verladevorriclitungen 
ouri-haui  glaublich  erscheint. 

Von  dem  Stahlwerk  fuhren  die  Besucher  auf 
nü'i  ii    '  GeseII«haR    gehörigen  Schmalspurbahn 

Ki«    !      de'  V0D  wo  man  dann  »ach  kun:er  Hast  und 
nme  einer  freundlichst  gereichten  Stärkung  nach 


lagerungeu  in  der  Nähe.  Vornehmlich  sind  dabei  zwei 
Ablagerungen  an  Brauneisenstein  bei  Büllen-Adenstadl 
und  das  andere  Vorkommen  bei  Lengede,  welche  von- 
einander vollständig  getrennt  sind,  zu  unterscheiden. 
Das  zuerst  in  Angriff  genommene  und  heute  auch 
vornehmlich  betriebene  gröfsere  Lager  tritt  bei  Aden- 
stedt zu  Tage.  Es  streicht  von  dort  in  nordöstlicher 
Richtung  an  dem  Dorfe  Groß-Bülten  vorbei  mit  einem 
fastgleichmäßigen  Einfall  von  7°  bis  zurFuhseniederung. 
Die  Breite  des  muldenförmigen  Vorkommens  ist  etwa 
4  km,  die  Länge  etwa  1 1  km.  Die  Mächtigkeit  wechselt 
von  6  und  7  in  bis  13  m.  Bis  jetzt  wird  das  Erz  nur 
im  Tagebau  gewonnen;  der  Abraum  ist  stellenweise 
kaum  der  Hede  werth.  überall  jedoch  noch  leicht  zu 
bewältigen.  An  der  tiefsten  Stelle  ist  das  Hangende 
210  m  mächtig.  Die  zweite,  bei  Lengede  liegende 
Mulde  ist  ein  Vorkommen  durchaus  ähnlicher  Art: 
sie  ist  auch  durch  eine  Schmalspurbahn  mit  Ilsede 
verbunden  Hier  und  dort  sind  die  Erze  zwar  in  ihrer 
Zusammensetzung  wechselnd,  sie  enthalten  von  Vi  bis 
2*11%  Phosphor  und  25  bis  40  %  Eisen  und  sind  so 
kalkiger  Art,  dafs  sie  im  Hochofen  noch  einen  hohen 
Zusatz  von  kieseligen  Erzen  oder  Schlacken  vertragen 
können,  ohne  dafs  sie  ihrer  Selbslschmelzigkeil 
verlustig  gehen.  Die  Gestehungskosten  der  Erze, 
welche  durch  Sprengarbeit  gewonnen  werden ,  be- 
tragen 1,85  c^.  Die  Arbeiten  zur  Gewinnung  der  Erze 
und  ihr  Transport  sind  zwar  einfach,  aber  mustergültig. 

Die  Hochofenanlage  in  Ilsede  verfügt  über  drei 
Hochöfen,  von  denen  einer  zur  Zeit  vollständig  um- 
gebaut wird ;  er  soll  sieben  Formen  orhalteii.  Die 
beiden  anderen  Hochöfen  erblasen  zur  Zeit  460  t  Rob- 
eisen, jedoch  können  sie  auf  Verlangen  30  bis  40  l 
mehr  liefern,  lieber  ihre  vorzüglichen  Leistungen 
ist  in  dieser  Zeitschrift  schon  häufiger  berichtot  worden,* 
so  dafs  wir  auf  diese  Mittheilungen  hinzuweisen  uns 
hier  beschränken.  Erwähnt  sei  nur,  dafs  die  Selbst- 
kosten, welche  hei  der  Begründung  der  Hütte  auf 
75  für  die  1ÖÜ0  kg  veranschlagt  worden  waren, 
sich  im  Laufe  der  Zeit  auf  etwa  27  ff  ermäfsigt 
haben.  Der  Koksverbrauch  ist  etwa  880  auf  1000. 
Die  von  den  Hochöfen  fallende  Schlacke  findet  als 
Wegebauinateiial,  zum  Theil  auch  als  Schlackensteine 
zu  Hauten  Verwendung. 

Gegen  5  Uhr  fand  sich  dann  die  Gesellschaft  im 
Gasthause  zu  Ilsede  ein  und  nahm  dort  unter  Theil  - 
nähme  der  Oherbeamten  des  Werks,  welche  die  liebens- 
würdigen Führer  des  Tages  gemacht  hatten,  ein  treff- 
lich zubereitetes  Mahl  ein.  Waren  dio  ungeheuren 
Naturschätze,  welche  in  den  Gruben  aufgespeichert 
sind,  wohl  Anlafs  genug,  ein  Gefühl  des  Neides  bei 
den  minder  günstig  situirten  Fachcollegen  aufkommen 
zu  lassen,  so  wurde  dasselbe  im  Keime  erstickt  durch 
die  interessanten  Mittheilungen  des  Vorsitzenden  der 
beiden  Schwesterwerke,  dafs  die  Roheisenerzeugung 
der  llseder  Hochöfen  stetig  in  genau  gleichem  Schritt 
mit  der  Gesammterzeugung  des  Deutschen  Reichs  ge- 
stiegen sei,  da  sie  thatsächlich  stets  2,8  bi*  2,9 
davon  betragen  habe  und  dafs  auch  nicht  die  Absicht 
bestehe,  von  diesem  zur  festen  Regel  gewordenen  An- 
theil  abzugehen.  Es  liegt  dieser  Erklärung  dasselbe 
mafsvolle  und  zielbewußte  Vorgehen  zu  Grunde,  das 
den  Besuchern  auf  Schritt  und  Tritt  in  den  umfang- 
reichen Anlagen  aufgefallen  war. 

Mit  unverhohlener  Befriedigung  über  das  Gesehene 
und  dem  Ausdruck  herzlichen  Dankes  au  Geh.  Com 
rneizienrath  Meyer,  der  die  Anordnungen  des  'läge?, 
persönlich  getroffen  und  im  Verein  mit  den  Fach- 
directoren  die  liebenswürdige  Führerschaft  über- 
nommen hatte,  schieden  die  Besucher  gegen  Abend 
von  dem  gastfreien  Ilsede. 


Di»     ZUr  ^'cht'Bing  der  dortigen  Erzgruben  fuhr, 
ruht  Bi?nte  Eiikf0'luttenunternehmen  Ilsede-Peine  be- 
UIU  bekanntlich  auf  den   mächtigen  Eisensteinab- 


*  V'ergl.  .Stahl  und  Eisen*  1894,  Seite  496; 
1895,  Seite  445. 
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Hefrtute  und  kUinere  Mittheilungen. 


Der  Deutsche  Strafsen-  und  Kleinbahn- 
Verein. 

Nachdem  der  im  Jahre  18-16  gegründete  Verein 
deutscher  Eisenbahnvcrwaltungen ,  welcher  auf  die 
Entwicklung  unseres  ganzen  Eisenbahnwesens  einen 
so  bedeutsamen  Einfluß  ausgeübt  und  so  wesentlich 
zur  Einführung  übereinstimmender  Einrichtungen  für 
Hau,  Betrieb  und  Verkehr  beigetragen  hat,  infolge 
der  Verstaatlichung  des  überwiegenden  Theiles  aller 
deutschen  Privatbahnen  seiner  führenden  Kolle  ver- 
lustig gegangen  ist,  und  deshalb  auch  in  seiner  Thätig- 
keit,  die  sich  allerdings  ausschließlich  auf  Haupt- 
bahnen und  normalspurige  Nebenbahnen  erstreckte, 
nachgelassen  hat,  kann  es  nur  mit  Genugthuung 
begrüßt  werden,  daß  diese  Bestrebungen  nunmehr 
auch  auf  die  Straßen-  und  Kleinbahnen  übertragen 
worden  sind.  In  einer  von  Interessenten  aus  allen 
Theilen  Deutschlands  besuchten  Versammlung  hat 
nämlich  vor  kurzem  die  Gründung  des  .Deutschen 
Strafsen-  und  Kleinbahn  - Vereins"  zu  dem 
Zweck  staltgefunden,  um  sowohl  in  technischer  und 
wirtschaftlicher  Hinsicht,  als  auch  bezüglich  ihrer 
Verwaltung  durch  gemeinsame  Berathungen  und  durch 
Herbeiführung  gemeinsamer  Einrichtungen  die  Inter- 
essen des  gesammteu  Kleinbahnwesens  zu  fördern. 
Es  könnte  scheinen,  als  wenn  es  bei  dem  Vorhanden- 
sein der  zahlreichen,  alle  Zweige  des  Eisenbahnwesens 
betreffenden  und  wiederholt  eingehend  geprüften 
Vorschriften  für  die  Haupt-  und  Nebenbahnen  nur 
einer  Uehertragung  aul  die  Kleinbahnen  bedürfte. 
Ganz  abgesehen  von  den  Straßenbahnen  sind  aber 
die  Verhältnisse  derselben,  insbesondere  bei  den 
schmalspurigen  Kleinbahnen,  so  vollständig  andere, 
daß  es  gilt,  ganz  neue  Wege  einzuschlagen,  um  den 
Bau  und  Betrieb  der  Kleinbahnen  so  billig  zu 
gestalten,  daß  dieselben  auch  in  Gegenden  mit  sehr 
geringem  Verkehr  nutzbringend  angelegt  werden 
kßnnen.  Außerdem  wird  es  eine  besondere  Aufgabe 
des  Deutschen  Straßen-  und  Kleinbahn-Vereins  sein 
müssen,  die  der  Concessionirung  entgegenstehenden 
Schwierigkeiten  möglichst  zu  beseitigen  und  dadurch 
die  Heranziehung  des  Privatkapilals  zu  erleichtern. 

(VerltBlir8-Curies[H.ua«nz.) 


Verein  .zur  Beförderung  des  Gewerb- 
fieifses. 

In  der  Sitzung  vom  6.  Mai  d.  J.  wurde  beschlossen 
zwei  Preisangaben  zu  stellen.   Die  eine  betrifft  die 
Unterscheidung    der    fette  (Lösi.ngstermin 
15.  November  18'J6),  und  die  zweite  das  Verhalten 


mehrerer  gleichzeitig  vorhandener  Me- 
talle bei  der  elektrischen  Losung  und 
Fällung  unter  den  im  Großbetrieb  ge- 
gebenen Verhältnissen  (Lösungstermin  15.  No- 
vember 1897).  Für  beide  Arbeilen  sind  silberne 
Denkmünzen  und  außerdem  3000  *M  ausgesetzt.  Für 
die  letztere  überdies  noch  ein  Zuschuß  von  weiteren 
3000  ,H. 

Iron  and  Steel  Institute. 

Das  Herbstmeeting  findet  in  der  Zeit  vom  20.  bis 
zum  23.  August  in  Birmingham  statt  und  sind  bisher 
folgende  10  Vorträge  angemeldet: 

Das  directe  Fuddeln.    Von  E.  Bon  eh  i  11. 

Die  Thermochemie  des  Bessemer-Prncesses.  Von 

Professor  W.  N.  H  a  r  1 1  e  y. 
Das  Härten  des  Stahls.    Von  H.  M.  H  o  w  e. 

Die  Mineralschätze  von  South  Staffordshire.  Von 
H.  W.  Hughes. 

Die  Eisenindustrie  von  South  Staffordshire.  Von 
D.  .1  o  n  e  s. 

Untersuchung  von  Gußeisen.     Von  W.  J.  Keep. 

Von  T.  D  West. 

Ueher  kleine  Flußeiseublöcke.     Von  H.  Smith- 
Casson. 

Verwendung   des    Nickels   im  Eisenhüttciiwcscn. 

Von  H.  A.  Wiggi  n. 
Bestimmung  von  Eisenoxyd  im  Stahl.     Von  A.  E. 

T  u  c  k  e  r. 

An  die  Versammlung  schließen  sich  einerseits 
Besichtigungen  der  hervorragendsten  Werke  in  und 
bei  Birmingham  an,  und  andererseits  Ausflüge  uacli 
Warwick  Castle,  zu  den  Hui  neu  von  Kenilworth, 
Woi  cester  und  Stratford  on  Avon.  Am  20.  August 
werden  die  Mitglieder  vom  Bürgermeister  von  Birming- 
ham und  am  23.  August  von  dem  Grafen  und  der 
Gräfin  von  Warwick  empfangen  werden. 


American  Institute  of  Mining  Engineers. 


Die  diesjährige  Herbstversammlung  findet  in  den 
Tagen  vom  8.  bis  12.  October  in  Atlanta,  Ga.,  statt 
und  sind  mit  derselben  ein  Besuch  der  dortigen  Aus- 
stellung, die  Theilnahme  am  daselbst  tagenden  Berg- 
mannstag  und  Ausflüge  in  die  Granitbrüche  von  Stone 
Mountain  und  l'ickens  County  sowie  nach  Chaltanooga 

und  Asheville  verknüpft. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Ein  amerikanischer  Hüttenmann  über  Japan. 

Wie  wir  schon  an  anderer  Stelle»  mittheilten 
bereiste  vor  kurzem  E.  P.  Polier,  der  Erhauer  der 
bekannten  South  Chicago  Steel  Works,  im  Auftrage  ae 

i^pSMD„nR0,,-erUng  df  Uüd'  Um  Selbst  "einen 
zur  Ei  richlung  eines  großen  Eisenwerks  Mehmeten 

Platz  anzusuchen  und  die  Pläne  für  jene  An  aie  ™ 

entwerfen.    In  der  Zeitschrift  .The     on  Age-'vom 

20.  j0n,  hat  Potter  nunmehr  über  die  in  Japan 

empfangenen  Eindrücke  wie  folgt  berichtet: 

*  .Stahl  und  Eisen*  1895,  Nr.  5,  S.  261. 


»Es  ist  das  Geschick  neuer  Länder,  daß  über 
dieselben  geschrieben  wird.  Amerika,  das  viele  Jahre 
lang  in  dieser  Weise  durch  Heisende  und  Schrift- 
steller aus  Europa  mehr  oder  weniger  beehrt  wurde, 
hat  dies  überlebt,  und  Japan,  das  im  vergangenen 
Jahre  die  Augen  der  ganzen  Welt  auf  sich  gelenkt 
hatte,  muß  sich  in  das  Unvermeidliche  fügen  und 
ebenso  die  Tintenlaufe  über  sich  ergehen  lassen. 
Alles,  was  Japan  betrifft,  ist  interessant,  und  man 
braucht  nicht  erst  die  Phantasie  zu  Hülfe  zu  nehmen, 
um  die  Erzählungen  anziehend  zu  machen,  denn  die 
Japaner  werden,  von  welchem  Gesichtspunkte  aus  man 
sie  auch  betrachten  mag,  nicht  aufhören  den  Be- 


15.  Juli  1895. 
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obachter  zu  interessiren.  Niemals  vorher  war  es  den 
Völkern  der  Erde  vergönnt,  innerhalb  der  kurzen 
Spanne  einer  einzigen  Generalion  die  vollkommene 
Entwicklung  einei  Nation  zur  vollsten  Blülhe  der 
Civilisation  zu  beobachten.  Wir,  die  wir  in  der  letzten 
Hilfle  de»  neunzehnten  Jahrhunderts  leben,  haben 
dies  erlebt  und  wir  müssen  sagen,  was  wir  gesehen, 
ist  vollkommen,  ja  meisterhaft  gelungen.  Die  vor- 
gefafslea  und  althergebrachten  Ansichten ,  welche 
Diejenigen  über  die  Japaner  haben,  die  nie  das  Glück 
hatten  jenes  Land  zu  besuchen,  sind  ganz  irrig,  um 
nicht  zu  sagen  abgeschmackt  oder  gar  lächerlich. 
Nach  der  landläufigen  Meinung,  welche  man  in  Amerika 
von  den  Japanern  hat,  denkt  man  sich  darunter  Leute, 
welche  der  Hauptsache  nach  damit  beschädigt  sind, 
in  malerischen  Stellungen  Thee  zu  trinken,  und  die 
man  .Heiden*  nennt,  hauptsächlich  deshalb,  weil  sie 
ein  fruchtbares  Feld  für  den  Missionär  abgeben.  Sie 
sind  indessen  weder  Heiden  noch  Barbaren,  und  es 
ist  eine  unentschiedene  Frage,  ob  der  Missionär  an 
geistiger  und  kirchlicher  Cultur  mehr  giebt  oder 
empfangt.  In  Japan  finden  wir  eine  Jahrhunderte 
alte  Cultur,  und  nicht  das  unwesentlichste  Merkmal 
oerselben  ist  die  Thatsache,  dafs  sie  das  Ergebnifs 
der  eigenen  Entwicklung  des  Volkes  ist,  ohne  Zuhülfe- 
nähme  äufserer  Einflüsse.  Weder  am  Erbe  des  alten 
Aegyptens,  Giiechenlands  und  Horns  haben  sie  Antheil 
gehabt,  nocli  haben  die  Kämpfe  der  kaukasischen 
Kasse  während  den  finsteren  Zeiten  des  Mittelalters 
lür  sie  die  Stufen  zur  höheren  Cultur  gebildet.  Jahr- 
hunderte, ja,  Jahrlausende  lang  hat  dieses  Volk  sich 
durch  einen  undurchdringlichen  Wall  von  Slammes- 
vorurlbeilen  von  der  Berührung  mit  der  Außenwelt 
abgeschlossen.  Es  ist  erst  40  Jahre  her.  seitdem  Com- 
modoru  Perry  dem  europäischen  und  amerikanischen 
Handel  und  Einflufs  die  erste  Pforte  geöffnet  hat, 
und  der  Abglanz  japanischer  Cultur,  welcher  damals 
iu  uns  herüberdrang,  war  und  blieb  eine  Ueber- 
raschung  und  Freude  für  Alle,  welche  mit  ihr  vertraut 
geworden  sind. 

Die  Cultur  der  Japaner  ist  nicht  diejenige  Europas, 
aber  sie  sind  bestrebt,  zu  dieser  zu  gelangen.  Ihre 
eigene  Entwicklung  hat  sich  zumeist  auf  künstlerischem 
Hoden  aufgebaut,  und  wir  finden  daher,  dafs  die 
Japaner  mit  ihren  angeborenen  Trieben  und  ihrem 
Empfinden  das  künstlerischste  und  den  meisten  Ge- 
schmack besitzende  Volk  der  Erde  sind.  Dies  ist  der 
i'arnassus,  welchen  wir  Kaukasier  alle  als  den  höchsten 
Vorzug  menschlicher  Entwicklung  zu  erklimmen  be- 
strebt sind;  die  Japaner  sind  vor  uns  dort  angestiegen. 
Allein  ihnen  mangelt  unsere  wissenschaftliche  und 
praktische  Entwicklung,  und  diese  suchen  sie  jetzt  zu 
"langen.  Der  Weg,  den  sie  eingeschlagen  haben, 
bietet  beinahe  vollständige  Garantie  für  den  Erfolg 
Japanische  Studenten  sind  an  jeder  Universität,  jeder 
wissenschaftlichen  und  militärischen  Lehranstalt 
Europas  und  Amerikas  zu  finden.  Ihre  Vertreter  sind 
in  allen  Theilen  der  eivilisirten  Welt,  um  zu  be- 
obachten, zu  studiren  und  alle  gewerblichen  Wissen- 
Hbaften  und  Künste  zu  erlernen.  Sie  beobachten 
Hut  unbefangenem  Blick,  sie  lernen  mit  vorurlheils 
'feiern  Verstand,  und  das  beste,  das  die  Welt  kennt 
oder  hervorgebracht  hat,  wird  ihr  Eigenthum,  ob  es 
»'«  Amerika  oder  England,  aus  Deutschland  oder 
'rankreich  stammt. 

So  ist  der  Vorgang  zwanzig  Jahre  lang  gewesen; 
j""J  sein  Ergebnis  wurde  der  Welt  gewaltsam  zur 
»'■achtung  aufgedrängt,  durch  den  neuen  Kaupf 
fischen  David  und  Goliath,  die  Bewältigung  des 
cfimesischen  Riesen  durch  den  japanischen  Zwerg, 
»ollständig  gerüstet,  gleich  Minerva,  ist  Japan  als 
wind-  und  Seemacht  ersten  Hanges  erstanden. 

Nachdem  die  Japaner  sich  in  der  glänzendsten 
'eise  als  befähigte  Führer  im  Kriege  erwiesen  haben, 
«ollen  sie  sich  nunmehr  auch  als  Führer  in  der  In- 


dustrie selbständig  machen.  Wie  weit  sie  in  dieser 
Hinsicht  gegangen  sind,  ist,  solange  man  nicht 
jenes  Land  thatsäcblich  besucht  hat,  wenig  abzu- 
schätzen. Japan  ist  jahrelang  in  der  Handelswelt 
als  grofser  l'roducent  von  Thee  und  Seide  bekannt 
gewesen;  beide  waren  seine  bedeutendsten  und 
last  einzigen  Ausfuhrerzeugnisse.  Die  Einfuhr  iim- 
fafste  dagegen  nahezu  alle  Artikel,  die  für  das  civilisirle 
Leben  iiölhig  sind.  Einer  der  bedeutendsten  davon 
waren  Baumwall waaren,  in  welchem  Handelszweig 
England  ein  beinahe  vollständiges  Monopol  besafs. 
Heute  hat  England  nicht  allein  den  ganzen  japanischen 
Baumwollenwaarenmarkl  verloren,  Japan  macht  alle 
Baumwollenwaaren  Tür  den  eigenen  Bedarf  selbst 
und  führt  noch  eine  bedeutende  Menge  davon  aus. 
In  Wollwaaren  macht  sich  derselbe  Vorgang  bemerk- 
bar, indem  die  rohe  Wolle  aus  Australien  nach  Japan 
I  gebracht  wird.  Der  Schiffbau  sowohl  als  die  Her- 
1  Stellung  von  Kriegsvorrätherl  haben  sich  bereits  ein- 
;  gebürgert. 

Es  würde  unmöglich  sein,  die  hunderterlei  Artikel 
aufzuzählen,  die  jetzt  in  Japan  gemacht  werden  und 
welche  noch  vor  einigen  Jahren  ausschließlich  ein- 
geführt wurden.  Last  not  least  ist  es  die  Erzeugung 
von  Eisen  und  Stahl,  welche  bestimmt  in  der 
nächsten  Zeil  aufgenommen  werden  wird.  Das  lloh- 
matenal  dazu  ist  in  reichlichem  Mafse  und  in  der 
erforderlichen  Beschaffenheit  in  Japau  vorhanden. 
Bis  in  die  jüngste  Zeit  wurde  daselbst  das  Eisen  nur 
in  unbedeutenden  Mengen  und  in  oberflächlicher 
und  ungeschickter  Weise  erzeugt.  Zwei  oder  drei 
kleine  Hochöfen  sind  in  entlegenen  Theilen  des  lindes 
vorhanden,  wo  Wälder  und  Erze  nebeneinander  vor- 
kommen. Früher  war  die  Holzkohle  der  ausschliess- 
liche Brennstoff  und  Magnetitsand  das  hauptsächlichste 
Erz.  Infolge  der  Erschöpfung  von  Brennmaterial  und 
Erz  in  der  Umgebung  der  Oefeii  haben  die  Kosten 
für  den  Transport  beider  Materialien  zu  den  bestehen- 
den Oeferi  den  Wettbewerb  mit  dem  Iremden  Eisen 
unmöglich  gemacht.  Im  südlichen  Theile  des  Reiches 
ist  vorzügliche  Kokskohle  in  grofsen  Mengen  vorhanden, 
während  die  meisten  Erzlagerstätten  in  den  mittleren 
und  nördlichen  Districten  vorkommen.  Es  wird  daher 
nothwendig  sein,  mit  Rücksicht  auf  diese  Materialien 
einen  geeigneten  Funkt  für  die  Errichtung  einer  Anlage 
zu  treffen,  doch  wird  diese  Frage  hauptsächlich  durch 
den  Vortheil  von  Häfen  und  Eisenbahnen  und  das 
Vorhandensein  von  gutem  Wasser  entschieden  werden. 

Dafs  Japan  hinsichtlich  der  Erzeugung  und  Aus- 
fuhr von  Eisen-  und  Slablwaaren  ebensolche  Bedeutung 
erlangen  wird,  wie  bezüglich  der  Baumwollenwaaren, 
ist  aufser  Frage.  Die  ganze  asiatische  Küste  von 
Wladiwostock  bis  Singapore  ja  sogar  Calcutta  ist  sein 
Markt,  und  Japan  wild  imstande  sein,  ihn  gegen  alle 
Bewerber  zu  behaupten.  Der  Grund  hierfür  liegt  in 
der  billigen  Arbeit,  -  billig  nicht  allein  hinsieht  ich 
der  Löhne,  sondern  gemüfs  der  ThaLsache,  dafs  billige 
Löhne  fähige,  intelligente  und  geschickte  Arbeit  liefern. 
Die  künstlerische  Natur  der  Japaner  behauptet  sich  auch 
hier  Es  sind  Leute,  welche  ihre  Hände  zu  gebrauchen 
verstehen  Sie  besitzen  bemerkenswerthe  Anlagen 
und  ein  wunderbares  Nachal.rnungstalent.  Man  braucht 
ihnen  ein  Ding  nur  einmal  zu  zeigen,  uud 
mehr  ist,  sie  sind  gesetzte,  treue  red 
Arbeiter.  .Sojering"  ist  eine  ihnen  unbekannte  Kunst. 
Der  Arbeitgeber  bekommt  ein  Tagewerk  für  einen 
Tageloh.i.  Etwas  derartiges  wie  Honnlag  g.ebt  es  in 
Japan  nicht,  der  Monat  hat  dort  30  Arbeitstage.  Wem, 
einFabricant  imstande  ist.  all  dies  für  e.nen  Monats- 
lohn  von  IG  bis  28  .*  zu  erhalten  so  .st  er  «e»hch 
sicher  vor  Wettbewerb,  sicher  aber  vor  demjenigen 
der  westlichen  Welt. 

Viele  werden  nun  meinen,  dafs  so  che  LÖIur 
auf  ein  Volk  von  Bettlern 
als  das!   Sie  machen  den  Eindruck. 


was  noch 
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Volkes,  eines  Volkes,  dessen  bessere  Triebe  nicht 
ganz  ?on  dem  Wunsch  nach  pecuniärem  Gewinn 
unterjocht  worden  sind ,  dessen  tägliche  Bedürlnisse 
gering,  einfach  und  leicht  zu  befriedigen  sind.  Japan 
ist  ein  Land,  wo  man  sich  für  10  Gents  so  viele 
Lebensgenüsse  und  mehr  Glück  verschaffen  kann, 
als  in  Amerika  für  einen  Dollar.  Die  Japaner  be- 
sitzen die  Fähigkeit,  aus  dem  Leben  Genufs  zu  ziehen, 
wie  die  Biene  aus  der  Hlume  den  Honig.  Ihre  Ver- 
gnügen sind  kindlich  in  ihrer  Einfalt  und  dement- 
sprechend schon.  Ihr  höchster  Genufs  besteht  in 
der  Befrachtung  des  Schönen  in  der  Natur,  was 
nichts  kostet  und  gleichzeitig  befriedigt  und  erhebt. 
Ihre  Vorliebe  für  Blumen  und  ihre  Kenntnifs  der- 
selben, selbst  unter  den  ärmsten  Kuli,  erregt  unsere 
Bewunderung.  .Stellen  wir  uns  einen  amerikanischen 
Eisenarbeiter  vor,  der  seinen  Sonntag  oder  Feiertag 
dazu  verwendet,  um  in  ein  benachbartes  Dorf  zu 
gehen  und  eine  besondere  Blume  zu  sehen,  die  durch 
ihre  Seltenheit  oder  Schönheit  aufgefallen  war!  Oder 
denken  wir  uns  die  Amerikaner  einen  allgemeinen 
Feiertag  begehen  anläßlich  der  Kirschbuumblülhe. 
Für  die  Amerikaner  wäre  es  hesser,  wenn  sie  dies 
thälen ! 

Der  Kuli  besucht  das  Theater  für  2  bis  5  Cents, 
dieser  billige  Preis  ermöglicht  ihm  oft  zu  gehen. 
Er  bekommt  für  1  Cent  täglich  sein  warmes  Bad. 
Beis,  Fische,  Gemüse  und  Thee ,  von  denen  er  sich 
nährt,  kosten  nur  einige  Cents  mehr  im  Tage.  Er 
irsl  kein  Fleisch.  Brot  oder  Butter.  Ein  Anzug  hält 
ihm  ein  Jahr  lang,  und  zwar  deshalb,  weil  er  von 
April  bis  November  wie  ein  Süd  -  See  -  Insulaner  ge- 
kleidet geht.  Es  gieht  keine  .Sal  ons"  in  Japan  und 
infolgedessen  verschwindet  das  Geld  des  Arbeiters 
nicht  in  den  Höhlen  des  Lasters.  Sein  Hauswesen 
ist  einfach  bis  zur  Härle.  Er  irsl,  schläft  und  wohnt 
in  einem  Zimmer.  Dasselbe  besitzt  weder  Möbel  noch 
Teppiche  und  die  Scheidewände  bestehen  aus  Papier. 
Er  ifsl  und  schläft  auf  dem  Fufsboden,  aber  das 
/.immer  ist  peinlich  nett  und  rein,  denn  es  ist  der 
gröfste  Verstofs  gegen  die  Etiquette,  heim  Betreten 
eines  Hauses  die  Schuhe  anzubehalten.  Der  Japaner 
trägt  Sandalen,  welche  er  im  Eingang  bequem  ab- 
legen kann.  Gekocht  wird  nur  der  Beis  und  vielleicht 
einige  Gemüse;  Fische  weiden  stets  roh  gegessen. 
Die  Haushaltung  wird  somit  auf  ein  Minimum  rcducirt. 
Dadurch  wird  die  Frau  in  den  Stand  gesetzt,  ihre 
Arbeit  mit  der  des  Mannes  zu  vereinigen  zur  Erhallung 
der  Familie;  sie  näht,  webt,  stickt,  arbeitet  in  der 
Fabrik  oder  besorgt  die  Hausarbeit  in  den  besseren 
Familien  und  verdient  etwa  4  $  im  Monat.  Wir 
sprechen  dabei  von  der  arbeitenden  Klasse;  in  den 
vornehmeren  Klassen  ist  es  den  Frauen  nicht  gestattet, 
Arbeiten  irgend  welcher  Art  zu  verrichten.  Für  den 
Arbeiter  reicht  jeder  Tag  für  sich  selbst  aus  und  er 
macht  sich  wenig  Sorgen  um  den  folgenden.  Sie 
sind,  wie  mau  zu  sagen  pflegt,  „happy  go  lucky", 
und  man  darf  wohl  mit  Bechl  die  Betonung  auf 
, happy"  legen. 

Die  Kindererziehung  ist  die  Einfachheit  selbst 
Bevor  das  Kind  gehen  kann,  wird  es  auf  dem  Bücken 
der  Mutter  restgebunden  herumgetragen,  während 
diese  ihrer  Arbeit  nachgeht.  Sobald  es  aber  laufen 
kann,  wird  es  auf  die  Strafte  gesetzt  und  von  den 
anderen  Kindern  verwahrt.  Ich  will  nicht  behaupte» 
dals  diese  Methode  besonders  vorteilhaft  für  das 
Kind  sei.  indessen  ist  dies  seit  undenklichen  Zeiten 
so  üblich  gewesen  und  man  kann  nicht  sagen  dafs 
die  Japaner  körperlich  degenerirt  sind.  Obgleich 
klein  von  Statur  sind  sie  abgehärtete  Leute.  Jeder, 
der  in  einer  „Rikuha*  über  Land  getragen  wurde 
kann  ihre  Stärke  und  Ausdauer  bezeugen.  Sie  ver- 
danken diese  ihrer  einfachen  Nahrung  und  Lebens- 
weise und  dem  Nichtvorhandensein  des  allgemeinen 
Gebrauchs  berauschender  Getränke.  a"Ken,ei»°n 


Ich  habe  versucht  zu  zeigen,  dafs  ein  Monalslohn 
von  24  oder  28  J(,  nicht  nur  kein  Hungerlohn  ist, 
sondern  dafs  der  Japaner  damit  seine  Familie  gut 
erhalten  kann,  und  alle  Mitglieder  derselben  haben 
viele  Freude  am  Lehen,  jedenfalls  mehr  als  irgend 
ein  amerikanischer  Arbeiter,  gleichgültig  was  sein  Ver- 
dienst ist.  Es  handelt  sich  eben  um  den  Mafsstab, 
welchen  man  anlegt.  Der  Japaner  verschallt  sich  mit 
Wenigem  Befriedigung  und  Unterhaltung,  der  Ameri- 
kaner dagegen  ist  niemals  mit  etwas  zufrieden.  Es  ist 
noch  fraglich,  was  der  Anstrich  der  modernen  Palliar 
den  Japanern  bringen  wird.  Wenn  er  ihnen  aber,  wie 
uns,  den  Geist  der  Unzufriedenheit  und  Unruhe,  da« 
beständige  Verlangen  nach  dein  Unerreichbaren  und 
das  daraus  folgende  Gefühl  der  Unzufriedenheit  über 
unerfüllte  Gelüste  bringt,  dann  wäre  es  besser  hlr 
Japan,  es  hätte  die  moderne  Cullur  nie  gesucht. 

Wenn  das  Glück  des  menschlichen  Daseins  aber 
gleichbedeutend  ist  mit  dem  gröfslen  Glück  dergröfsien 
Zahl,  dann  sind  die  Japaner  ihm  näher  gekommen 
als  wir.  Ich  möchte  indessen  nicht  so  verstanden 
werden,  als  wollte  ich  sagen,  die  Japaner  haben  die 
Vollkommenheit  erreicht,  weit  entfernt.  Auch  wollte 
ich  meinen  Wohnsitz  nicht  gegen  irgend  einen  in 
Japan  eintauschen.  Ich  für  meinen  Theil  würde  in 
der  dortigen  Lebensweise  sehr  wenig  Glück  finden.  — 

Wie  vorhin  erwähnt,  handelt  es  sich  eben  um 
den  Mafsstab,  die  Umgebung,  die  Gesellschaft  und  die 
Vererbung.  Die  Japaner  sind  vermöge  ihrer  Ansclian 
ungen  von  Leben,  Freiheit  und  Streben  nach  Glück, 
ein  Volk,  das  viel  zufriedener  ist,  als  irgend  eines, 
mit  dem  ich  in  Berührung  gekommen  bin.  Die 
moderne  Cultur  aber  wird  wahrscheinlich  weitere,  für 
die  Menge  unerreichbare  Wünsche  und  daraus  folgende 
Unzufriedenheil  mit  sich  bringen  —  ein,  ich  wieder- 
hole es,  sehr  zu  bedauerndes  Ergebnifs. 

Befrachtet  man  indessen  Japan  wie  es  heute  ist, 
bereit  zum  Weltlaur  mit  den  Völkern  de*  Westens, 
so  sehen  wir  dort  ein  abgehärtetes,  ehrgeiziges,  fort- 
schrittlich gesinntes  Volk,  geeint  und  stark  in  seiner  Liebe 
zum  Vaterlande  und  zu  sich  selbst,  verslandbegabl 
und  intelligent,  voll  geistiger  und  körperlicher  Gewandt- 
heil,  frei  von  dem  Vorurlheil  und  der  gesellschaft- 
lichen Zerrüttung  seiner  Mitbewerber,  gekräftigt  und 
ermuthigt  durch  einen  wohl  verdienten  und  glänzen- 
den Sieg  über  seinen  Erbfeind,  frisch  und  kampl- 
begieiig.  Wer  kann  zweifeln,  dafs  sie  ans  Ziel  ge- 
langen werden?  —  Praktisch  haben  sie  es  schon 
erreicht. 


Kithlnng  von  Rast  und  Gestell.* 

Auf  den  Franklin  Iron  Works  im  Staate  New  York 
ist  eine  Kühlung  von  Hast  und  Gestell  mit  äußeren 
Kühlplalten  nach  nebenstehender  Art  seit  Jahren  im 
Betrieh,  deren  Wirkungen  in  amerikanischer  Weise 
gelobt  werden.** 

Während  der  ersten  Hüttenreise,  vor  3\*  Jahren, 
während  welcher  derartige  Kühlplatten  zur  Anwendimg 
gelangten,  reichten  dieselben  nur  bis  etwas  oberhalb 
der  Windformen ;  bei  der  folgenden  Hüttenreise  wurden 
sie  soweit  als  möglich  nach  oben  fortgesetzt. 

Die  gufseisernen  Kühlplatten  sind  101,6  mm 
(4  Zoll)  dick,  habeu  eingegossene  schmiedeiserne  Bohren 
und  hallen  natürlich  ausgezeichnet,  weil  sie  nicht  so 
leicht  wie  die  inneren  wagerecht  angeordneten  Kühl- 
plalten mit  flüssiger  Schlacke  oder  flüssigem  Eisen  in 
Berührung  kommen. 


'.Stahl  und  Eisen«  1^1.  Nr.  9.  S.  7*0;  Nr.  10, 
S.  *f,7;  18H3,  Nr.  10,  S.  711. 
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Die  kohlende  Wirkung  dieser  Platten  ist  aber 
auch  eine  wesentlich  geringere,  als  diejenige  der 
wag'-recht  eingeschobenen  Kühlplatten,  was  auch 
der  Heschreihende*  zugiebt;   dagegen  will  derselbe 


Der  Hochofen  bat  20,726  m  Höhe,  14,4  m  im 
Koblensack  und  erzeugt  90  t  Gießereiroheisen  im 
'»F;  auf  1  t  Roheisen  werden  2900  Pfund  Brenn- 
material gebraucht,  welches  zu  '/»  aus  Anthracitkohle 
,M  a«s  Koks  bestand, 
•luli  1895. 


...   L.-Os. 

Kesselexploslon  auf  den   Redcar   Iron  Works, 
Clereland. 

In  der  Nacht  vom  14.  auf  den  15.  Juni  fand  auf 
'«n  Kedcar  Werken  in  Cleveland  eine  Kesselexplosion 
«M«,  welche  in  ihrer  verheerenden  Wirkung  lebhaft 
m  jene  auf  der  FriedenshOtte  erinnert.  Die  erst- 
genannte Anlage  besitzt  4  Hochöfen  von  26  m  Höbe. 
K  iE  ,  ase  *um  betrieb  einer  Kesselbatterie  von 
10  »alzenkesseln,  vou  je  19,5  m  Lange  und  1,37  m 
»'«messer,  verwendet  wurden.  Nur  drei  davon, 
eicne  als  Reservekessel  gerade  aufser  Betrieb  waren, 
Sü,k  un.verleU|.  «"«  übrigen  12  aber  wurden  in 
»Zu  zc,rnssen-  d"e  auf  sehr  grofse  Entfernungen  weg- 
K*schleudert  wurden. 

N  j* w-  Thomas. 

h,in   Dcr"liKe  KQhlplatten  sind  auf  Georgsinarien- 

lol  Ii  *°l  25  JahreD  obne  ErfolS  im  Belrieb  ««Wesen, 
"n  aber  in  Schalke  sehr  gute  Ergebnisse  haben. 

XIV.»  • 


eine  sehr  regelmäßige  Abnutzung  der  Steine  beob- 
achtet haben;  die  Gestellmauerung  ist  ursprünglich 
id2  mm  und  das  Raatmauerwerk  457  mm  dick  an- 
gelegt;" wieweit  die  Abnutzung  desselben  beobachtet, 
'st  nicht  milgelheilt. 


Als  die  Explosionsich  ereignete,  hörte  man  einen 
Knall  wie  von  einer  großen  Kanone,  der  von  einem 
Hagel  von  Ziegelsteinen  begleitet  war,  dem  gleich 
wieder  eine  ganze  Flutb  siedendheißen  Wassers  folgte. 
Drei  Arbeiter  wurden  hierdurch  sofort  getötet  und 
17  Mann  schwer  verletzt,  sieben  davon  sind  später 
ihren  Verletzungen  erlegen. 

Ungefähr  14  Tage  vorher  fand  die  letzte  ein- 
gehende Kesselrevision  statt.  Die  Hochöfen  und  die 
Gebläsem.ischinen  sind  unbeschädigt  geblieben 
hofft  man  nach  Aufstellung  einiger  Hülfskessel 
Ofen  nach  dem  andern  dampfen  zu  können. 


uud 


Chromerz  in  Kleinasien. 

VV.  F.  Wilkinson,  welcher  im  Herbst  des  ver- 
gangenen Jahres  Kleinasien  bereiste,  hielt  am  19.  Juni 
d.  J.  vor  der  «Institution  of  Mining  and  Metallurgy* 
einen  Vortrag  über  die  Chromeisenerzgruben  Klein- 
asiens.  welchem  wir  die  folgenden  Angaben  entnehmen. 
Die  Hauptvorkommen  von  Chromerz  in  Kleinasien 
befinden  sieh  in  der  Provinz  Aleppo,  in  der  Nähe 
der  Stftdte  Alexandrette  und  Antiochia,  ferner  im 
Süden  von  Smyrna  und  endlieh  in  der  Provinz 
Brussa.  Das  Erz  tritt  hier  wie  fast  überall  nester- 
förinig  im  Serpentingestein  auf  und  sind  die  einzelnen 
Ablagerungen  hinsichtlich  der  Größe  und  Form  sehr 
verschieden.  Der  Abbau  erfolgt  steinbruchartig  und 
wird  nur  so  weit  in  die  Tiefe  gegangen ,  als  es  der 
Wasserzufluß  gestaltet.  Die  gegenwärtig  im  Betrieb 
stehenden  Abbaue  im  Süden  von  Brussa  liegen  etwa 
60  engl.  Meilen  von  der  Küste  bezw.  dein  Hafen  von 
Gemlek  entfernt.  Der  Eiztransporl  erfolgt  mit  Rück- 
sicht auf  die  schlechten  Woge  nur  mittels  Kameelen, 
von  denen  eines  durchschnittlich  346  Pfund  F.rz  trägt, 
und  wurde  bisher  an  Fracht  von  den  Gruben  bis 
zum  Hafen  53  sh.  für  die  Tonne  Erz  bezahlt.  E«  ist 
indessen  zu  erwarten,  daß  durch  die  neue  Eisenbahn 
nach  Kulahia,  welche  eine  Zweiglinie  der  Strecke 
Ismid — Eskiehehir  und  Angora  bildet,  die  Transport- 
kosten hilliger  werden.  Der  Bergbaubetrieb  ist  ein 
äußerst  primitiver,  und  werden  die  Erze  nur  ober- 
flächlich sortirt.  Sie  enthalten  durchschnittlich  50  % 
Chromoxyd  und  kosten  in  England  ungefähr  4  £  10  sh. 
Die  Kosten  für  die  eigentliche  Erzgewinnung  sind 
sehr  gering,  da  an  Taglohn  im  .Sommer  10  d.  und 
im  Winter  8  d.  bezahlt  werden,  wobei  die  Arbeitszeit 
von  Sonnenaufgang  bis  Sonnenuntergang  dauert.  Die 
meisten  Chromerze  gehen  nach  England,  Nordamerika 
und  Deutschland  und  wird  die  jährliche  Ausfuhr 
nach  diesen  3  Ländern  auf  24  000  l  geschätzt,  doch 
sind  die  von  verschiedenen  Autoren  gemachten  An- 
gaben vielfach  nicht  zuverlässig. 

(„Tho  Irun  and  Coal  Trade»  Review*  1896,  S  801.) 

uud  der  Herzegowina. 

Im  Jahre  1894  waren  bei  22  im  Beirieb  stehen- 
den Bergbauunternehmungen  1091  Mann  beschäftigt. 
Von  diesen  entfielen  721  auf  den  Kohlenbergbau, 
370  auf  den  Eisenslein-  und  Metallbergbau.  Die  An- 
zahl der  Hüttenarbeiter  betrug  101.  Bei  den  landes- 
ärarischen  Salinen  waren  201  Mann  beschäftigt.  Die 
GesammUtahl  der  Arbeiter,  welche  bei  den  angeführten 
Unternehmungen,  ferner  bei  der  Gießerei,  den  Werk- 
stätten in  Vares  und  den  Köhlereien,  beim  Rariimr- 
werk  in  Zenica  und  anderen  kleinen  Betrieben  be- 
schäftigt waren,  beträgt  2423,  wovon  2136  auf  die 
ärarischen  und  247  auf  die  Privatunternehmungen 

entfallen.  .  _  . 

Beim  Eisenwerk  Vares  wurden  zwei  neue  Uipol- 
ößn  aufgestellt  und  die  Einrichtungen  der  Gießerei 
und  der  Werkstätten  vervollständigt. 

Erzeugt  wurden  im  Jahre  1894  (in  100  kg  aus- 
gedrückt) Mineralkohle  1 666 453 (1223 966 im  Vorjahre), 


uigiiizefl  uy 


Google 


690    Stahl  und  Eisen. 


liefe.rate  und  kleinere  Miltheitungen. 


15.  Juli  1895. 


Sudsalz  104  881  (85  510).  Kupferorz  34  007  (23  656), 
Chromerz  10  174  (9646).  Manganerz  65  877  (74  805), 
Antimonerz  46  (88,6),  Schwefelkies  1100  (700).  Eisen- 
erz 92  710  (68  740),  Roheisen  34  060  (36  561),  Kupfer 
1138  (1093). 

Der  Gesammtwerth  der  Bergwerks-  und  Hüllen- 
prcducte  betrug  im  Jahre  1894 :  2  194  739  fl.  An  Berg- 
werksabgaben wurden  geleistet  25  622  fl.  gegen  25368  fl. 
im  Vorjahre.  Das  Vermögen  der  Bruilerlade  betrug: 
64910  fl.  gegen  54  212  fl.  im  Vorjahre.  Die  Kranken- 
kassen hatten  mit  Schlüte  1894  1606  Mitglieder  und 
der  Vermögensbestand  betrug  6828  fl. 

(„Oestcrr.  Zeilschr.  f.  Berg-  u.  HCUtenw."  1895.  S  325). 


Japans  Metallproduktion  und  Einfuhr.* 

Das  kürzlieh  ausgegebene  „Bdsume.  Statist ique  de 
TEmpiie  du  Japon*,  Vol.  IX,  Tokio,  theilt  die  neuesten 
amtlichen  Zahlen  mit  über  die  Motallprorluction  Japans. 
Sie  zeigen,  dafs  im  Jahre  1892/93  die  l'roduction  im 
grolsen  und  ganzen  nicht  die  Fortschritte  gemacht 
hat.  welche  man  nach  der  vorhergegangenen  Ent- 
wicklung, namentlich  auch  in  Japan  selbst,  erwartet 
hatto.  Insbesondere  hat  die  starke  Zunahme  der 
Steitikohlengewinnung  sich  in  dem  Berichtsjahre  nicht 
fortgesetzt. 

Im  einzelnen  betrug  die  l'roduction  : 


l'roduction  der 
staatlichen  Betriebe 

1891/92 

1890/91 

1886j87 

Gold  ....  Unzen 
Silber    ...  , 
Kupfer  .  1000  Kwan 
Eisen  .  . 
Steinkohle  . 

8802 
275986 
l.\ 
614 
5842 

7000 
192265 

5 

830 
3973 

8375 
225897 
<3 

957 
1783 

5670 
188461 

5 

1053 
108157 

Production 
der  Privatbetriebe 

1SH2 

1801 

1R90 

18«ft 

Gold  ....  Unzen 
Silber    ...  . 
Kupfer  .  1000  Kwan 
Eisen  .  . 
Blei   .  . 
Antimon  , 
Zinn  .  . 
Manganerz 
Steinkohle 
Schwefel 
Braunkohle  . 


12738)  1554* 
164056311697700 


5463 
4654 
218 
369 
11 
1338 
S4S093 
5463 


5060 
4093 
214 
604 
12 
860 
847S21 
5848 
4025 


15257 
1478000 
4850 
5020 
207 
504 
13 
091 
696590 
5520 
5040 


!*;'"  Kwa"  isl  *,eieh  3'76  k*'  30  dafs  m™  rund 
2(0  Kwan  gleich  1  t  und  1000  Kwan  gleich  3,75  t 
setzen  kann. 

Für  die  Ausfuhr  kommen  hauptfachlich  Kupfer 
und  Kohle  in  Betracht.  An  Bohkupfer  win  de  expor  irl  • 

18t?nL,91n8S2-?rv1-8  M'"  '  3'°  Mil'-  2'8  M,M-  *Ä 
und  für  2  0  Mill.  \cn;  an  reinem  Kupfer  und  anderen 

Metallen  für  1.6  Mill.,  2.4  M.II.,  2,1  M.II.,  2,5  Hill 
und  für  2,6  Hill.  Yen.  An  Brennstoffen  wurde  in 
denselben  Jahren  exportirt  für  4,4  Mill  4  9  Mill 
4.8  M.II.,  4,7  Mill  und  für  4,9  Hill/Yen  Diese  Za  I  n 
geben  fast  ausschließlich  die  Ausfuhr  von  Steinkohlen 
an  und  enthalten  außerdem  nur  wenig  Brennholz 
und  Holzkohle.  Dafs  die  Ausfuhr  ungefähr  gleic 
geblieben  ist  bei  vermehrter  Production,  beweis  die 
ÄS  P'>'eneU  Verl,rau<**-  So  verbrauch.en 
«Ä7!Ä  ^       1*000  1 

*  Vergl.  den  Aufsatz  Jahrg.  1894,  S.  595  ff. 


9293 
896400 
2601 
2616 
03 
128 
17 
107 
261230 
1719 
2172 


Die  Einfuhr  von  Bohsloffen  und  Fabricaten  der 
Eisenindustrie  weist  folgende  Zahlen  auf,  in  Werlhen 


1892 

480 
1813 
2258 


1890  1884 

395  160 

3073  969 

4575  729 


von  1000  Yen:  1893 

Stahl  und  Eisen,  roh    .  .  752 

Schmied-  und  Gufseisen   .  2840 

Instrumente  und  Maschinen  3978 

Fahrzeuge.  Wagen.  Schiffe  1533 
Andere  Fahricale  aus  Eisen 

oder  Stahl   1799 

Der  im  Jahre  1892  bemerkt 
Einfuhr  ist  also  im  letzten  Berichtsjahre  zum  Theil 
wieder  ausgeglichen  worden.  M.  ß. 


740   2165  1850 

1447  2043  440 
Bückgang  in  der 


Ein-  und  Ausfuhr  von  Schüfen  und  Schiff  bau- 
maleriallcn. 

Ein  erheblicher  Mangel  unserer  amilichen  Handels- 
statislik  besteht  darin,  dafs  dieselbe  weder  in  der 
Einfuhr  noch  in  der  Ausfuhr  die  über  die  Zollgrenze 
gehenden  Wasserfahrzeuge  nachweist,  die  nicht  als 
Transportmittel,  sondern  als  Ha n d e I  s  w aa re  ein- 
oder  ausgeführt  werden.  See-  und  Flufsschiffe  aller 
Art,  einschließlich  der  dazu  gehörigen  Schiffsutensilien, 
Anker,  Kelten  u.  s.  w.  sind  nämlich  nicht  nur  vom 
Eingangszoll  befreit  (Nr.  15 d  des  Zolltarifs),  sondern 
auch  von  der  Anmeldepflicht  für  die  Zwecke 
der  Statistik,  der  alle  übrigen  ein-  oder  aus- 
gehenden Waaren,  auch  Eisenbahnfahrzeuge,  unter- 
liegen, ausgeschlossen.*  Es  ist  klar,  dafs  hierdurch 
alljährlich  sehr  bedeutende  Werlhe  für  die  Statistik 
unseres  auswärtigen  Handels  verloren  gehen;  in  der 
Einfuhrstatistik  fehlen  alle  für  deutsche  Bechnung  im 
Auslande  gebauten  oder  angekauften  See-  und  Flufs- 
schiffe, und  ebenso  sind  in  der  Ausfuhrstalistik  die 
auf  deutschen  Werften  für  das  Ausland  gebauten 
Schilfe  und  Boote,  auch  die  für  auswärtige  Begierungen 
gelieferten  Marinefahrzeuge  und  Torpedoboote,  nicht 
nachgewiesen.  Der  Interessent  sucht  also  in  den 
amtlichen  Handelsausweisen  veigebens  nach  der  Zahl 
dieser  Schilfe,  und  der  amtlich  nachgewiesene  Ge- 
sammtwerth der  deutschen  Ein-  und  Ausfuhr  bleibt 
jährlich  um  so  und  so  viele  Millionen  hinter  der 
Wirklichkeit  zurück.  Diesem  Mangel  liefse  sich  leicht 
althellen,  wenn  in  dem  statistischen  Waarenverzcich- 
nifs,  das  ja  ohnedies  demnächst  in  neuer  Fassung 
erscheinen  soll,  für  die  verschiedenen  Arten  von 
Wasserfahrzeugen  —  eiserne,  hölzerne,  Seeschiffe,  Flufs- 
schiffe, Kähne,  Boote  u.  s.  w.  —  einige  Waarennummern 
vorgesehen  würden,  unter  denen  dann  die  gedachten 
Schiffe  nach  Stückzahl,  Bauminball  und  Werth  nach- 
zuweisen wären.  Dadnrch  würde  man  allmonatlich 
über  den  Ankauf  von  Schiffen  fär  deutsche  Bechnung 
im  Auslande,  wie  über  den  Verkauf  von  in  Deutschland 
gebauten  Schiffen  nach  dem  Auslande  unterrichtet 
werden.  Die  Bestimmung,  wonach  Wasserfahrzeuge 
von  der  Anmeldepflicht  und  der  Entrichtung  der 
statistischen  Gebühr  befreit  sind,  müfste  dann,  soweit 
es  sich  nicht  um  Schiffe  handelt,  die  als  Transport- 
mittel ein-  und  ausgehen,  fortfallen. 

Auch  die  ausländischen  Materialien,  zum  Bau,  die 
zur  Beparatur  oder  zur  Ausrüstung  von  Seeschiffen 
zollfrei  eingeführt  werden,  sind  bislang  von  der  An- 

*  Dasselbe  gilt  von  Schiffswracks,  die  als  Schiffs- 
körper geborgen  und  behufs  der  Beparatur  ein- 
gebracht werden,  während  zum  Zerschlagen  bestimmte 
oder  schon  in  Theilen  oder  Trümmern  eingebrachte 
Wracks,  einschließlich  der  unbrauchbar  gewordenen 
Utensilien  und  Gerätschaften ,  mit  2  %  von  der 
Lösung  des  öffentlichen  Verkaufs  derselben  zur  \er- 
zollung  gezogen  und  dann  auch  statistisch  nach- 
gewiesen werden.  Auch  Strandgüter  sind  zollpflichtig 
(unbeschädigte  nach  Vorschrift  des  Zolltarifs,  be- 
schädigte mit  10  %  des  Auctionserlöses)  und  - 
in  der  Eiufuhrstalislik  nachgewiesen. 
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meldepflicht  befreit  und  darum  in  unserer  Einfuhr-  [ 
»(•«tMik  weder  der  Menge  noch  dem  Werlhe  nach 
enthalten.  Nur  nolizlich  werden  die  zollfrei  abge- 
lassenen Menden  jahrgangsweise  aufgeführt.  Nun 
besteht  die  Vorschrift,  daß  dergleichen  inländische, 
Materialien  bei  der  Ausfuhr  nach  dem  Auslande,  „wenn 
die  entsprechenden  Voraussetzungen  zutreffen*,  eben- 
falls von  der  Anmeldepflicht  betreit  sind.  Auf  Grund 
dieser,  übrigens  ganz  unklar  gehaltenen,  Bestimmung 


scheinen  alle  nach  dem  Auslande  gelieferten  Schiff- 
baumaterialien inländischer  Herkunft,  wie  Stahlplatten, 
Anker,  Ketten,  Masthölzer  u.  s.  w. ,  in  die  Ausf.ihr- 
statislik  nicht  aufgenommen  zu  werden.  Das  ist 
jedenfalls,  ebenso  wie  das  Fehlen  der  infolge  Ankaufs 
oder  Verkaufs  ein-  und  ausgeführten  .Schiffe,  ein 
grofser  Mangel  unserer  amtlichen  Statistik,  der  leicht 
durch  eine  Abänderung  der  bestehenden  Vorschriften 
beseitigt  werden  könnte. 


ß  U  c  h  e  r  s  c  h  a  u. 


Ge-chirhte  des  Nord  -  Ostsee  -  Kanuh.  Festschrift 
zu  seiner  Eröffnung  am  20.  und  21.  Juni  18«)',. 
In  amtlichem  Auftrage  und  unter  Benutzung 
amtlicher  Quellen  herausgegeben  von  Carl 
Loewc,  Geh.  Regierungsrath  und  Vorsitzender 
der  Kaiserl.  Kanal-Gommission.  Mit  25  Tafeln. 
Berlin,  Verlag  von  Wilhelm  Emst  k  Sohn. 
Preis  12  JH. 

Der  NordUstsee-Kanal  ist,  wie  für  jeden  Deutschen, 
>o  auch  für  den  deutschen  Eiseiiltüttenmann  von 
lebhaftem  Interesse.  Wenn  die  Redaction  dieser 
Zeitschrift  seiner  Eröffnung,  einem  geschichtlichen 
Vorgang  ersten  Hanges,  sich  stillschweigend  gegen- 
über verhalten  hat,  so  hat  sie  dies  gpthan  mit  Rück- 
sicht darauf,  dafs  in  der  Zeitschrift  die  größeren 
tisenbauten  des  Kanals  bereits  früher  beschrieben 
sind,  dafs  die  übrigen  technischen  Arbeiten  des  Kanal- 
baues  mehr  oder  weniger  aus  «lern  Rahmen  von 
.Stahl  und  Eisen'  herausfallen  und  last  not  luast,  dafs 
dieselben  fortlaufend  ebenso  eingehende  wie  treffliche 
Würdigung  im  .Centralblatt  der  Bauvei waltung"  ge- 
funden haben.  Mit  Freuden  ergreifen  wir  aber  die 
lielegenheit.  unsere  Leser  auf  die  oben  angekündigte 
Jestschrift  aufmerksam  zu  machen.  Sie  ist  in  Groß- 
format von  37  X  27  cm  erschienen  und,  wie  wir 
gleich  vorausschicken  wollen,  in  Druck  des  Textes  und 
Ausführung  der  24  jTafeln  mustergültig  ausgestattet. 

In  knapp  gehaltenen  Kapiteln  werden  nach  einigen 
einleitenden  Worten  die  Kanalprojecte  bis  zum  Bau 
des  Eiderkanals,    die  Ausführung   desselben  (1777 

1784),  die  neuen  Projecle  für  einen  verbesserten 
^anal  bis  1864  und  das  dann  erfolgende  Eintreten 
Hreufsens  für  den  Kanalbau  und  die  vielgenannten 
kenlzeschen  Projecle  beschrieben.  Der  damalige 
preußische  Ministerpräsident  Graf  von  Bismarck 

s*'1  Antritt  seines  Amtes  mit  der  ihm  eigen- 
tümlichen Energie  für  das  grofse  Werk  ein,  nament- 
lich interessant  ist  in  dieser  Hinsicht  ein  an  den 
Nmistercollegen  von  Itzenplitz  gerichtetes  Schreiben 
*om  21.  Febr.  186Ö,  in  welchem  er  z  var  die  großen  ent- 
Ifegeiisleh enden  Schwierigkeiten  anerkannte,  aber  die 
«olhwendigkeit.  an  der  ernsten  und  energischen 
Nerlolgung  der  Sache  festhalten  zu  müssen,  betonte, 
"aß  die  Tuaten  hinter  den  Worten  nicht  zurüek- 
'•liehen,  ist  bei  ihrem  Autor  selbstverständlich  und  so 
nnden  wir  denn,  wie  Fürst  Bismarck  bei  allen  Ge- 
legenheiten die  schwierigen  Unterhandlungen  förderte, 
»er  Krieg  von  1870  und  dann  die  Gegnerschaft  von 
«oltke,  welcher  lieber  für  das  aufzuwendende  Geld 
«ne  zweite  Flotte  gebaut  hätte,  verschoben  indefs  die 
'nangriffnahme.  Der  Hamburger  Dahlström  brach 
wiederum  den  Bann,  in  den  der  grofse  Stratege  das 
•pernehmen  gethan  hatte,  im  Jahre  1878,  es  folgt 
"»nn  1883  das  Eingreifen  Kaiser  Wilhelms  I.  und 
'eines  Kanzlers,  dem  bald  die  Grundsteinlegung 
»Igte.     Der  Darstellung  dieser  Vorgänge  folgt  die 


aktenmüßige  Schilderung  des  Verlaufs  in  den  Ministerien 
und  gesetzgebenden  Körperschaften  und  schliesslich 
eine  gedrängte  Beschreibung  des  Kanalbaues. 

Als  Anhang  sind  dem  Werk  beigegeben:  ein  Gut- 
achten über  die  geologische  IJodepbeschaffenheit  von 
Professor  Haas,  die  verschiedenen  Gesetze  und  endlich 
Verzeichnisse  der  Beamten  der  Kaiserlichen  Kanal- 
Gommission  und  der  hauptsächlichen  Bauunternehmer 
und  Lieferanten.  Ferner  sind  17  schöne  Lichtdruck- 
Tafeln  angeheftet,  welche  die  Brücken,  Schleusen, 
Bagger  und  charakteristische  Momente  au-i  der  Her- 
slellungszeit  veranschaulichen.  7  weitere  Tafeln  zeigen 
technische  Erläuterungen. 

Das  Werk  ist  somit  in  erster  Linie  eine  werth- 
volle aclenmäßige  Darlegung  der  Vorgänge,  welche 
mit  dem  bei  einer  solchen  Arbeit  sicher  seltenen 
Vorzug  gepaart  ist,  dafs  sie  eine  hochinteressante, 
stellenweise  spannende  Leetüre  bildet. 

Der  Verfasser  selbst  betont,  dafs  das  Werk  eine 
technische,  von  einem  Techniker  für  seine  Fach- 
genossen geschriebene  Geschichte  und  Beschreibung 
des  Baues  nicht  sein  solle;  schon  um  deswillen,  dafs 
der  Antheil,  den  die  deutsche  Ingenieurkunst  an  der 
übei  aus  schwierigen  Ausführung  des  Werkes  gehabt  und 
bezüglich  dessen  Nichlwürdigung  sie  mit  dem  Fürsten 
Bismarck  das  Loos  theilt,  gebührende  Anerkennung 
finde,  schließen  wir  uns  dem  Wunsch  des  Verfassers 
an,  dafs  das  in  seiner  Art  treffliche  Werk  baldigst 
ergänzt  werde  durch  eine  zusammenlassende  technische 
Darlegung  aus  berufener  Feder. 

In  dieser  Hinsicht  schließen  wir  uns  der  .Deutschen 
Bauzeituug",  welche  hinsichtlich  der  auffällig  geringen 
Berücksichtigung  der  eigentlichen  Erbauer  des  Nord- 
Oätsee-Kanals  das  Folgende  schreibt,  ganz  und  voll  an: 
.E<  lohnt  sich  in  dem  vorliegenden,  an  Bedeutung 
zahlreiche  andere  Fälle  übertreffenden  Fall,  der  Ur- 
sache dieser  betrübenden  Thatsache  nachzugehen; 
wenn  wir  dies  unternehmen,  verdrießlich  und  bitler, 
wie  die  Betroffenen  selbst,  so  mag  uns,  wenn  wir 
uns  genöthigt  sehen,  harte  Wahrheiten  auszusprechen, 
das  Wort  Goethes  zur  Seite  stehen,  welches  er  Jarno 
an  Wilhelm  Meister  richten  läßt:  «Sie  sind  verdrieß- 
lich uud  bitter,  das  ist  schön  und  gut;  wenn  Sie 
nur  einmal  recht  böse  werden,  so  wird  es  noch  besser 
sein.«  Wer  sollte  angesichts  so  schreiender  Un- 
geiechligkeiten  nicht  auch  verdrießlich  und  bitler 
werden ?  Hat  sich  die  Mmisterialinstanz  nicht  erinnert, 
wie  königlich  der  kleine  Staat  Bremen  seine  Beamten 
belohnte,  als  das  große  Werk  der  Wesercorrection 
zum  Abschluß  gebracht  war?  L  Obligation  ennobl.l, 
saut  ein  gutes  französisches  Wort;  die  preußische 
Ministerialinslanz  hat  nicht  den  Ehrgeiz  gezeigt,  diesem 
hohen  Worte  nachzustreben.  Man  fragt  sich:  ist  Jas 
die  Resonanz  der  Weltmachtstellung.  d.e  Deutsch  and 
durch  den  Kanalbau  von  neuem  befestigte.'  Doch 
wer  kennt  nicht  den  Grund!  Ist  es  doch  das  al  e 
Lied  des  Gegensatzes  zwischen  Jurist  und  Ted  nike. 
der  sich  auf  alle  Fälle  gemeinsamer  Thatigkeit  in  der 
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Vierteljahrs- Ma  rktberich  te. 


Form  rücksichtsloser  Aneignving  fremder  Verdienste 
überträgt.  Ein  Blick  auf  die  sociale  Stellung  der 
technischen  Berufskreise  in  Frankreich  lehrt,  dafs  es 
anders  sein  kann.  Hier  wird  dem  Techniker  die  An- 
erkennung, die  er  vermöge  seiner  Bedeutung  in  dem 
Werdeprocefs  der  modernen  Welt  beanspruchen  darf, 
nicht  vorenthalten.  Ist  es  nicht  eine  Bestätigung  der 
alten  Wahrheit,  wenn  die  Abkömmlinge  eines  Berufs- 
kreises, der  sich  ausschliefslich  mit  der  Schattenseite 
der  menschlichen  Natur  zu  beschäftigen  hat  und 
gegenüber  den  meisten  anderen  Borufsartcn  die  ge- 
ringsten oder  keine  positiven  Werlhe  schallt,  an  ihre 
L'mgebung  die  höchsten  Ansprüche  erheben?  Dafs 
dies  in  einem  modernen,  westeuropäischen  Staatswesen 
mögtich  ist.  ist  freilich  eine  betrübende  Thalsache; 
aber  der  Techniker  wird  sich  darüber  zu  trösten  wissen.* 

Die  Redetet ion. 


Lexikon  der  gedämmten  Technik  und  ihrer  Tfülfs- 
teissenschaften.   Von  Otto  Lucger.   Mit  zahl- 
reichen Abbildungen.    VI.  und  VII.  Abtheilung. 
Preis  je  5       Stuttgart,  Deutsche  Verlagsanstalt. 
Von  diesem  bereits  häufiger  in  dieser  Zeitschrift 
besprochenen  Werk  sind  mittlerweile  zwei  weitere 
Abteilungen  erschienen,  welche  nur  geeignet  sind, 


die  früher  kundgegebene  gute  Beurlheilung  zu  be- 
kräftigen. Gröfsere  Artikel,  wie  Baumwollspinnerei, 
elektrische  Beleuchtung,  Besegelung  erscheinen  ia 
ihrer  Kürze  und  gleichzeitigen  Vollständigkeit  muster- 
.gOltig.  Dagegen  können  wir  mit  einem  Bedenken, 
welches  uns  bereits  nach  Erscheinen  des  ersten  Bandes 
aufgefallen  war,  nunmehr  nicht  länger  zurückhalten. 
Dasselbe  bezieht  sich  auf  den  Antheil ,  welcher  der 
Metallurgie  und  der  Eisenhüttenkunde  insbesondere 
billigerweise  zufallen  müfsto.  Es  wird  ohne  weiteres 
zugegeben  werden,  dafs  in  den  bis  jetzt  erschienenen 
7  Abiheilungen  bereits  manches  Stichwort  aus  diesem 
grofsen  Gebiete  hätte  Aufnahme  finden  müssen.  Eine 
Durchsicht  des  Mitarbeiter  -  Verzeichnisses,  das  zahl- 
reiche Namen,  und  darunter  viele  von  gutem  Klang, 
aufweist,  zeigt  auch,  dafs  ein  Fachmann  aus  dem 
Eisenhüttenwesen  darunter  nicht  vertreten  ist. 

SehrBdter. 


The  Potomac  and  Roaiiug  Ereek  Coal  Field*  in 
Wext  Virginia  by  Joseph  D.  W  e  e  k s.  Exlracl 
from  the  fourtcenlh  annual  report  of  the  Director 
1892-  1893.  Washington  1895,  Governenient 
Printing  officc. 


Viertel  jahrs-Markt  berichte. 

(April,  Mai  und  Juni  1895.) 


I.  Rheinland -Westfalen. 

Düsseldorf,  im  Juli  1895. 

Während  in  dem  ersten  Monat  des  Vierteljahrs 
eine  Aenderung  in  der  allgemeinen  Lage  der 
Eisen-  und  Stahlindustrie  nicht  bemerkkar  wurde, 
trat  in  dem  Monat  Mai  eine  bis  jetzt  noch  andauernde 
wesentliche  Besserung  ein,  die  sich  durch  eine 
bedeutende  Steigerung  der  Nachfrage  -  auch  vom 
Ausland  —  in  den  meisten  Artikeln  charakterisirte. 
Insbesondere  war  die  Nachfrage  in  kleinen  Schienen, 
für  Feldbahnen  u.  s.  w.,  eine  ungemein  starke,  und 
auch  in  Stabeisen  war  ein,  wenngleich  nicht  bedeutender, 
Aufschwung  zu  verzeichnen.  Die  Stimmung  wurde 
dadurch  eine  festere;  eine  Preissteigerung  aber  trat 
im  allgemeinen  leider  nicht  ein. 

Die  Lage  des  Kohlen  markts  im  zweiten  Viertel- 
jahr war  nicht  ganz  befriedigend.  Der  Absatz  in  den 
aufbereiteten  Sorten  (Stücke  und  grobe  Nußkohlen) 
stockte  der  wärmeren  Jahreszeit  entsprechend,  und 
die  Entnahme  von  Industriekohlen  steigerte  sich  nicht. 
Der  Markt  war  daher  nicht  imstande,  die  ganze 
Förderung  aufzunehmen;  es  mufsten  Förderung«- 
eiDscbränkungen  stattfinden  und  dementsprechend 
Feierschichten  eingelegt  werden;  die  vom  Kohlen- 
syndicat  getroffenen  Marsnahmen,  Förderung  und 
Nerbrauch  möglichst  in  Einklang  zu  bringen,  liefsen 
aber  die  Inlandspreise  nicht  sinken.  Auch  in  Koks 
machte  sich  im  abgelaufenen  Vierteljahr  eine  bedeutende 
Einschränkung  notwendig,  was  wohl  hauptsächlich 
auf  die  durch  die  neu  hinzugekommenen  Koksanla-en 
verstärkte  Herstellung  zurückzuführen  sein  dürfte0 

Der  Eisenerzmarkt  trn  Siegerland  veränderte 
sich  nicht,  und  es  blieben  die  Notirungen  für  die 
verschiedenen  Sorten  dieselben.  Größere  Abschlüsse 
ur  das  laufende  Vierteljahr  wurden  zu  dem  seitherigen 
reisamSc  ilufsdesQuartalsgethätigt.  Die  nassauischen 
Hotheisensteine  rnufsten  im  Breis  nachgeben,  und  es 


blieb  trotzdem  der  Absatz  schwach.  Der  Bezug  von 
ausländischen  Erzen ,  insbesondere  schwedischen, 
sowohl  phosphorhaltigen  wie  phosphorarmen,  war 
sehr  stark.  Im  abgelaufenen  Vierteljahr  war  auch 
die  Curiosität  zu  verzeichnen,  dafs  eine  Sendung 
amerikanischer  Erze  in  ßuhrort  eintraf,  welche  an- 
scheinend mit  Vortheil  —  trotz  des  Transports  über 
eine  etwa  6000  km  betragende  Strecke  —  hierher 
gelegt  werden  können,  weil  wir  keinen  Moselkanal 
besitzen  und  forldauernd  hohe  Eisenbahnfrachten  für 
Erze  zu  zahlen  gezwungen  sind. 

Der  Höh  eisen  markt  behielt  seinen  ruhigen 
Gang  bei ;  Preisveränderungen  traten  nicht  ein. 

Im  St  ab  eisen  markt  gehören  Verlustpreise 
leider  noch  immer  nicht  der  Vergangenheit  an.  In 
Flufsstabeisen  allerdings  wurde  die  Nachfrage  etwas 
reger,  und  für  längere  Lieferungen  war  zu  den  bis- 
herigen Preisen  am  Ende  des  Vierteljahres  nicht  mehr 
anzukommen.  In  Schweifseisen  wurde  durch  die  an- 
haltenden Verlustpreise  die  Erzeugung  herabgedrückl ; 
am  Ende  des  Vierteljahres  waren  die  Preise  zwar 
fest,  aber  leider  nicht  in  dem  wünschenswerthen 
Mafse  gestiegen. 

Im  Drali  tgeschäft  war  die  Lage  eine  wenig 
befriedigende;  wenn  auch  einige  Abschlüsse  ge- 
thätigt  wurden,  so  waren  die  Notirungen  doch  noch 
so  niedrig  und  unter  den  Selbstkosten  stehend,  dafs 
viele  Werke  vorzogen,  auf  Ürahtgeschäfte  überhaupt 
zu  verzichten.  Erst  seit  den  letzten  Wochen  des  ver- 
gangenen Vierteljahrs  war  eine  Wendung  zum  Besseren 
zu  erkennen,  indem  sich  die  Anfragen  aus  dem  Aus- 
land merklich  steigerten. 

In  Grobblechen  trat  eine  Wendung  zum 
Besseren  ein.  Bei  befriedigenden  Aufträgen  konnten 
die  Preise,  besonders  für  Kesselbleche,  erhöbt  werden. 

Feinbleche  waren  sehr  lebhaft  begehrt,  und 
die  meisten  Werke  waren  vollauf  beschäftigt;  höhere 
Preise  waren  jedoch  nur  in  einzelnen  Fallen  zu  erzielen. 
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Auf  Eisenbahn  maleria!  wirkte,  von  den  ein- 
gangs erwähnten  Lieferungen  in  Feldhahnschienen, 
abgesehen,  die  eingetretene  Besserung  nicht  ein.  indem 
der  Markt  nach  wie  vor  still  blieb.  Auch  war  der 
Bedarf  der  Staatseisenbahnverwaltungen  nur  ein  sehr 
perinper.  Die  billigen  Angebote  des  ausländischen 
Wettbewerbs,  wie  auch  die  niedrigen,  die  Selbstkosten 
weil  unterschreitenden  Preise  des  Weltmarkts,  machten 
den  Werken  die  Concurrenz  im  Ausland  fast  unmöglich, 
und  es  konnten  Aufträge  nur  zu  unlohnenden  Preisen 
erlangt  werden. 

Die  Eisengiefsereien  und  Maschinen- 
fabriken waren  sehr  verschiedenartig  beschäftigt. 

Die  Preise  f.  d.  Tonne  stellten  sich,  wie  folgt : 


(•hlen  and  Koks: 

FUiamkoblen  .  .  .  . 
Kokskohlen,  gewaschen 
Kok?  für  Hüchofrnwerke 


Ent: 

Hoh»[ialh  

Gerüst.  Spatheisenstcin  ! 
Soraotrwtto  f.  a.  B. 


Gieftereieisen  Nr.  I  .  . 

Humum  ... 
Bestemer  

Quillt«.- Puddelchn-n 
Nr.  I  

Qualitiiti-Puddeleiseri 
Si«gerUnder  .... 

Stahleisen,  weitses,  un- 
0.1».,,  Phosphor. 
»d  Siegen  .... 

Tlicma»eisen  mit  1,5  ",„ 
Mangan,  ah  Luxem- 
burg netto  Ca«sa  .  . 

Dateelb»  ohne  Mangan  . 

Spirgeleiaen,  10  bis  12", 

EngL  Gi»rstjreir«hei.wn 
Kr.  III,  fronco  Kuhrurt 


»b  Luxemburg 

Elten: 

en,  Schweifs-  .  . 
.        rtufa-  .... 
Winkel-  nnd  Facoiieisen 
ui  ähnlichen  Grund- 
preisen al»  Stabeixen 
mit  Aufschlügen  nach 
derSeala. 
TV««or  ab  Burbach  .  . 
BI«cheJ£eBBe|..Schwi:irs- 
.      »ec.  Flul'&eisen  . 
,      dünne  .... 

^'we^W mm  netto 
Draht. ,"sch'vroif9'ei,.n; 

r*w6hnlicher«bW«rk 
•twa 


Monat 

Monat 

Monat 

April 

Mal 

Juni 

tM 

.11 

e,»U  -  y,w 
0,50 

8,50-9.00 
r,.i  ! 

8,50-0,00 

11.00 

11,00 

11,00 

7,00-7,40 
10.-20- 10,150 

7.00-7.40 
10.20-10,10 

7  00-  7.40 
10.20-  10,00 

03.00 
5«. MO 
63,00 

ttS.i'O 
54,00 
0:1,00 

~ 

63.00 
54,00 
03,00 

40.00 

40,00 

40,00 

44.00 

44.00 

44,00 

44.00 

44.00 

44,00 

3R.20 

:i5.so 

52,00 

38.20 
35.S0 
52,00 

38.20 
35.SO 
52,00 

55,00 

55,00 

55.00 

05,20 

35,20 

35,20 

•*,00  104.00 
.'4,00  ftl.OH 

08.00-104.00 
94,00 -pr.,00 

98.00  104,00 
(11,00  'X.,<0 

140 
120 
115 -ISO 

1  15 
120-125 
115-120 

145- '55 

125 
115-120 

Dr.  W.  Htumcr. 


II.  Oberschlesien. 


AI 


I gern  eine  Lage.  Während  der  Monate 
«pnl,  Mai  und  Juni  herrschte  auf  fast  sämmtlichen 
oi>ersehl*sischen  Eisen- 
ke't .  aufserdem 


und  Stahlwerken  rege  Thätig- 
konnte    noch    ein   nicht  geringer 


{»eil  der  im  Vorquartal  angesammelten  Bestände  zur 
Verladung  gebracht  werden.  Trotzdem  gelang  es 
"'flu,  nennenswerthe  Preiserhöhungen  durchzuführen, 
<•*  im  Inlande  sowohl  als  auch  im  Auslande  billige 
•  Qgebote  nach  wie  vor  von  denjenigen  Werken  vor- 
die,  begünstigt  durch  vorzügliche  Productions- 
»erriaitD,we  Und  gute  larifarische  Lage,  weniger  nach 
notieren  Preisen  zn  fragen  brauchen. 


Die  Mille  April  erfolgte  Eröffnung  des  Coselor 
Hafens,  von  welcher  man  eine  wesentliche  Belebung 
der  Üderschiffahrt  erhoffte,  hat  wegen  thoilweiser 
Versandung  der  zwischen  Cosel  und  Oppeln  belegenen 
Schleusen  und  wegen  der  Unzuverlassigkcil  lies  bis 
Breslau  noch  nicht  regulirlen  Strombettes  eine  Ver- 
mehrung der  Wassertransporte  nicht  veranlagt. 

Der  Absatz  oberschlesischer  Walzproducte  nach 
Rufsland  hat  gegen  das  I.  Quartal  endlich  wieder 
eine  Erhöhung  erfahren,  und  wenn  auch  die  dorl  er- 
zielten Preise  keinen  Gewinn  übrig  lassen,  so  ist  doch 
wenigstens  ihre  (ieslaltung  eine  leidlich  Teste. 

Kohlen-  und  Koksmarkt.  Die  allgemeine 
Lage  des  Kohlen-  und  Koksmarktes  war  auch  im 
Berichtsquartal  eine  nicht  ungünstige. 

Es  mufsten  zwar  Irolz  der  mit  dein  1.  April  in 
Kraft  getretenen  Sommerpreise  fast  sämnilliche  Gruben 
des  oberschlesischen  Reviers  bis  Mitte  Mai  hinein 
einen  grofsen  Theil  der  bereits  erheblich  eingeschränk- 
ten Förderung  in  die  Bestände  stürzen,  im  ganzen 
Quartal  jedoch  ist  der  Kolilenahsalz  keineswegs  hinter 
dem  des  entsprechenden  Zeitraums  des  Vorjahres 
zurückgeblieben. 

Dank  des  zeitweilig  günstigen  Wasserstandes  der 
Oder  konnten  die  Abladungen  nach  den  Wasser- 
unisclilagsstellen  Oppeln  und  Breslau  in  befriedigendem 
Umfange  vorgenommen  werden,  während  der  Um- 
schlagsverkehr im  neuen  Coseler  Hafen,  aus  den 
bereits  erwähnten  Gründen,  im  Herichtsquartale  leider 
noch  nicht  aufgenommen  werden  konnte. 

Einen  recht  erfreulichen  Aufschwung  erhielt  das 
oberschlesische  Kohlengescliäft  im  Monat  Juni,  da 
nur  wenige  Gruben  zur  Einlegung  von  Feierschichten 
oder  zum  Inbestandstürzen  genöthigt  wurden. 

Der  Versand  in  den  einzelnen  Sorten  gestaltete 
sich  je  nach  der  Lage  der  Gruben  im  Berichtsquarlale 
verschieden.  Hausbrandkohlen  wurden  zum  Theil 
gestürzt,  während  die  von  der  Industrie  begehrten 
kleinsten  Sortimente  so  guten  Absatz  fanden,  dafs 
einzelne  Gruben  ihre  Bestände  an  solchen  Sortimenten 
"fast  gänzlich  räumen  konnten.  Am  Quartalssclilufs 
lagerten  hauptsächlich  Nufs-  und  Stückkohlen. 

Der  Versand  nach  Oesterreich  war  im  ganzen 
als  ein  befriedigender  zu  bezeichnen,  während  er  sich 
nach  Bufsland  nur  für  Gaskohlen  bemerkbar  machte. 

Am  Quartalssclilufs  zeigte  der  oberschlesische 
Kohlenmarkt  infolge  der  bis  Ende  September  1898 
erfolgten  Verlängerung  der  oberschlesischen  Kohlen- 
convention, welche  bis  auf  weiteres  regelnd  auf  Pro- 
duetion  und  Preise  wirken  wird,  ein  erfreulich  festes 
Gepräge. 

Der  Kohlenversand  sämmllicher  oberschlesischer 
Gruben  zur  Eisenbahn  betrug: 

im  II.  Quartal  1895  .  .  .  2627  960  t 
.  I.  ,  1895  .  .  .  3012520  t 
[    II.      ,       1894    .  .  .  2523  140  t 

Das  Koksgeschäft  zeigte,  wie  bisher,  auch  im 
II.  Quartale  eine  ziemliche  Lebhaftigkeit,  die  Erzeugung 
fand  schlanken  Absatz. 

H  o  h  e  i  s  e  n.  Die  flotte  Beschäftigung  der  Walz- 
werke  bceinflufste  den  Roheisenmarkt  in  günstiger 
Weise,  so  dafs  das  erzeugte  Puddelroheisen  reichlichen 
Absatz  fand.  Das  gleiche  gilt  von  Gießereiroheisen, 
dessen  Erzeugung  ohne  drängendes  Angebot  willig 
aufgenommen  wurde. 

Trotz  des  erhöhten  Bedarfs  erfuhren  die  Roheisen- 
preise im  Berichtsquartal  eine  Aufbesserung  nicht. 

Stab  eisen.  Die  niedrigen  Stabeisenpreise  des 
Vorquartals  erfuhren  im  Berichtsquartal  hier  und  da, 
namentlich  fürGrobeisenbezüge.  kleine  Aufbesserungen, 
während  sie  für  Feineisen,  insbesondere  nach  den 
entfernten  Verbrauchsstätten,  z.  B.  nach  der  Provinz 
Sachsen,  den  sächsischen  Fürstentümern,  sowie  nach 
Berlin,  nicht  erhöbt  werden  konnten. 
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Verkäufe  für  das  III.  Quartal  konnten  angesichts 
der  unsicheren  Zukunft  des  schlesiseh-mitteldentschen 
Verbandes  bisher  nur  in  sehr  bescheidenem  Umfange 
und  nur  zu  wenig  gebesserten  Preisen  gelhäligt  werden. 

Am  Schluß  des  Berichtsquartals  lag  überall 
reichliche  Beschäftigung  vor.  und  wenn  trotzdem  keine 
Hoffnungsfreudigkeit  zum  Uurchbruch  gelangen  konnte, 
so  trägt  hieran  die  wohl  nicht  unzutreffende  Annahme, 
dafs  mit  der  voraussichtlich  bevorstehenden  Auflösung 
des  schlesisch- mitteldeutschen  Walzwerksverbandcs. 
trotz  des  zu  erwartenden  reichen  Arbeitseinganges, 
ein  wilder  Wettbewerbskampf  unter  den  deutschen 
Walzwerken  entbrennen  wird,  die  Schuld. 

Draht.  Das  Drahtgeschäft  hat  sich  gegen  das 
Vorquartal  nicht  unwesentlich  gebessert,  doch  waren  die 
Preise  für  Drahtwaaren,  wie  auch  damals,  unlohnende. 

Grobblech.  Die  Beschäftigung  der  Grobblech- 
walzwerke ließ  in  der  ersten  Hfilfte  des  Berichts- 
quarlals  zu  wünschen  übrig,  um  dann  erheblich  an 
Lebhaftigkeit  zuzunehmen. 

Der  Versuch,  bessere  Preise  zu  erzielen,  scheiterte 
au  den  Unterhietungen  der  westlichen  Concurrenz. 

Feinblech.  Die  Feinblechwalzwerke  waren  im 
Berichtsquartal  voll  beschäftigt,  trotzdem  blieb  der 
Preisstand  d<-r  Erzeugnisse  ein  recht  niedriger. 

Eisen  bahnmaterialien.  Das  im  Bericht 
des  Vorquartals  Gesagte  gilt  auch  für  das  II.  Quartal 
1895,  indem  der  Eingang  neuer  Aufträge  nach  wie 
vor  ein  spärlicher  blieb. 

Eisengießereien  und  Maschinenfabriken. 
Die  Gießereien  des  Bezirks,  insbesondere  die  Bohr- 
gießereien, die  Constructionsweikslällen,  die  Kessel- 
uud  Maschinenbauanstalten  waren  fast  durchweg  gut 
beschäftigt;  was  aber  die  Preise  der  Fabricate  an- 
langt, so  waren  dieselben  auch  in  diesen  Zweigen 
keineswegs  zufriedenstellende. 

Preise. 

Boheisen  ab  Werk:  .#  fd  Tonn« 

Gießereiroheisen    49  bis  50 

Hämatit-  und  Bessemerroheisen     .  .  G0    „  t35 

Qualiläls-Puddelroheisen   47    „  48 

Thomasroheisen   48    ,  49 

Gewalztes  Eisen: 

Stabeisen,  Grundpreis   88   ,  100 

Kesselbleehe,   Grundpreis   115  130 

Bleche  (Flurseisen),  Grundpreis  .  .  .  yr>   ]  105 

Dünne  Bleche.  Grundpreis   110   ,  135 

Stahldraht  (5,3  mm,  ab  Werk  netto) .  .  105   .  108 

Eisenhütte  Obertchtrtici. 


III.  Frankreich. 

Die  Zeitschrift  L'Ancre  de  St.  Didier  schreibt 
Ende  Juni  u.  A.: 

Die  Frage  des  Ersatzes  des  Schweirseisens  durch 
Hufeisen  ist  in  eine  neue  Phase  eingetreten,  welche 
lürdaserstere  verhängnisvoll  werden  kann.  Wenn  bis 
dal^p  das  Schwei  fseisen  den  Kampf  hat  aufrechterhalten 
können,  so  geschah  dies  nur,  weil  die  verhältnis- 
mäßig hohen  Preise  für  Stahlblöcke  für  die  3  grofsen 
Stahlwerke,  welche  sie  allein  erzeugten,  lohnend  waren. 
Nach  Auftreten  eines  vierten  mächtigen  Stahlwerks, 
desjenigen  von  Micheville  -  Villerupt,  ist  ein  solches 
Sinken  des  Pr-ises  für  Bohblöcke  eingetreten,  dafs 
derselbe  dem  Bohschienen preis  der  Puddelwerke  gleich- 
kommt. Während  bis  dahin  das  Flufseisen  vorzugs- 
weise die  besseren  Qualitäten  von  Schweifseisen 
namentlich  auch  das  Holzkohlen roheisen,  verdrängt 
halte  und  du;  Puddelei  vorwiegend  auf  die  gewöhn- 
en Qualitäten  Kingi  wird  jeUl  auch  gewöhnliche 

Qualität  des  nord französischen  Schweifseisens  berührt. 
Wir  erfahren,  dafs  die  Werke  in  Providence  einen 
grofsen  Abschluß  in  Blöcken  mit  der  Sociele  des 
acienes  de  Longwy  und  der  Sociele  du  Nord  et  de 


l'Est,  sowie  einen  bedeutenden  Abschlufs  in  vor- 
geblockten Flufseisenblöcken  mit  der  Sociele  des 
acieries  de  Micheville-Villerupl  (Ferry-Curicque  et  Cie.) 
gemacht  haben.  Die  Preise  sollen  sehr  niedrig  sein 
und  sind  als  unmittelbare  Folge  hiervon  eine  grofse 
Anzahl  Puddelöfen  dieser  Gesellschaft  stillgesetzt 
worden. 


IV.  Grofsbritannien. 

Middlesbro-on-Tees,  den  5.  Juli  1895. 
Im  zweiten  Vierteljahr  hat  sich  das  Boheisen- 
geschäfl  merklich  gebessert,  welches  in  einer  Preis- 
steigerung im  hiesigen  G.  M.  B.  Nr.  3  Boheisen  unterm 
1.  März  zum  Ausdruck  kam.  Anfangs  Mai  setzte 
eine  kleine  AufwärUbewegung  ein,  die  aber  bald 
wieder  verschwand  und  dann  einer  stelen  nachhal- 
tigen Steigerung  Platz  machte.  Obgleich  für  Walz- 
fabricate  als  Platten  u.  s.  w.  größerer  Begehr  ein- 
getreten ist,  so  waren  die  Hütten  darin  doch  bei 
weitem  nicht  voll  beschäftigt,  sahen  sich  aber  ge- 
nölhigt,  höhere  Forderungen  zu  stellen,  da  Robeisen 
tbeurer  geworden.  Die  Besserung  ging  daher  nicht 
aus  einem  größeren  Bedarf  der  Consumenten  hervor. 
Es  zeigte  sich  auch  dies  in  den  Preisschwankungen 
für  Warrants.  Speculanten,  des  niedrigen  Zinsfufses 
müde,  suchten  Anlagen.  Da  sich  die  Geschäftsaus- 
sichten und  die  Lage  des  Metallmarktes  hoffnungd- 
voller  gestalteten,  so  wurde  die  Aufmerksamkeit  auch 
auf  Boheisen  gelenkt. 

Hiesige  Warrants  sind  dabei  mehr  als  früher  be- 
rücksichtigt worden,  weil  die  Preise  für  MiJdlesbro- 
Eisen  im  Verhältnis  zu  schottischen  Warrants  sehr 
niedrig  sind.  Händler  und  Speculantcn  machten 
große  Abschlüsse  auf  spätere  Lieferung.  Vorläufig 
liegt  der  Grund  der  jetzigen  Steigerung  in  Erwartung 
auf  größeren  Begehr  und  weniger  in  Preissteigerung 
für  fertige  Fabricate. 

Die  Gießereien  und  Walzwerke  sind  etwas  besser 
beschäftigt  und  nicht  geneigt,  zu  früheren  Nolirungen 
abzugeben. 

April,  Mai  und  Juni  zeigen  jedesmal  Abnahme 
der  Vorrälhe. 

Die  Verschiffungen  waren  sehr  stark,  im  letzten 
Monat  besonders  für  Hämalit-Qualitäten.  Auch  nimmt 
die  Ausfuhr  nach  Oslasien  immer  mehr  zu. 

Die  Anzahl  der  im  Betrieb  befindlichen  Hochöfen 
hal  sich  seit  Ende  Juni  um  4  vermindert,  und  zwar 
infolge  einer  Kesselexplosion,  welcho  in  der  Mitte 
vorigen  Monats  bei  der  Bedcarhütte  stattfand.' 

Statistik.  I.  Vierteljahr 

Production  1895  189* 

Cleveland  -  Eisen  G.  m.  B.-  Marken  325  223    319  942 

andere  Marken   40  217     47  02h 

im  ganzen  Dislrict   .  .  305  440  UüS 
Hämatite,  Spiegel-  und  basisches 

Eisen     .   305  943    387  281 

Zusammen  .  .  731 383    754  249 
Verschiffungen  von  Middlesbro 

nach  Schottland,  England.  Wales  118992  Hl3/7' 
.    Deutschland,  Holland  ...    77  853     60  ^63 
.    anderen  Ländern  .  .  .  ■  ■    99  177     77  «bO 
Zusammen  .  .  296  022   249  9UÜ 
Bestand  Uleveland •  Qualität  am  Ende  Juni 
bei  den  Werken 

G.  rn.  B.-Maiken    «7  647 

andere   ■  •      11 2^ 

im  ganzen  Dislrict  .  .     148  9U4 
für  fremde  Rechnung  bei  den   Werken      H  '9« 
in  den  öffentlichen  Warrant-Lagern  ■  •     139  M* 
  Zusammen  .  .    300  344 

*  Vergl.  Seite  689. 
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Middlesbro  Nr.  3  G.  m.  B   34  3 

WarranlsCassa-Käufer  Middlesbro  Nr.  3     .  .  34/27» 

Schollische  Warrants   41/2 

Middlesbro  Hämatit  M.  N   41/87» 

Westküsten   42,47* 

Heutige  Preise  (5.  Juli): 

Middlesbro  G.  in.  B.  ab  Werk  Nr.  1  37/6.  Nr.  3  35,  9-36 
Nr.  3  Warrants  .  .  .  36/—  Cassa  gefragt 
M.N.HamatiteWarranls  42/10'/2  . 

Schottische  M.  N.  Warrants   .  .  .  44/6 

Westküsten  M.N.  HämatiteWarrants  44/6 


Preisschwankungen: 
April 


Mai 

—  30/ -        35  6     —  35/—  35/— 

—  35/2"  »      36/3     —  34,11  35/- 

—  42/3         42/9     —  41  ,'11  42/- 

—  43/3         44/67«  -  4  t/ 1  43  2 

—  43:5         44,7'',  -  43/1  43/2 

Eisenplatten  ab  Werk  hier  £  4.15/0  - 
Stahlplatten  ....  4.16/3  - 
Stabeisen    .    ,  ,         4.15/0  — 

Stahlwinkel  ....  4.12  6  - 
Eisenwinkel    ,  ,  4  12,6  — 

H. 


Juni 

-  35 '6 

-  S.Y8\<3 

-  43  1 

-  43,9 

-  44/2 


MS  . 


5.0/0 
5.2/6 
5.0/0 
5.0  0 
4.17/6  . 

Ronnrbcck. 


V.  Vereinigte  Staaten  von  Nord-Amerika. 

Piltsburgh,  Ende  Juni. 

Im  verflossenen  Vierteljahr  hat  der  Eisen-  und 
Stahlmarkt  einen  vollständigen  Um-  und  Aufschwung 
erfahren.  Der  Bedarf  hat  sich  ständig  vermehrt,  so  dafs 
die  Hütten  demselben  kaum  gerecht  zu  werden  ver- 
mochten. Dabei  sind  die  Preise  um  etwa  25  °«  stetig 
in  die  Hohe  gegangen.   Während  noch  zu  Anfang  des  \ 


Vierteljahres  Bessemenoheisen  in  Piltsburgh  zu  und 
unter  10  Dollars  verkauft  wurde,  werden  jetzt  bereit- 
willig 12.50  bis  13  Dollars  angelegt.  Stahlknflppel 
sind  inzwischen  ebenfalls  von  14  auf  19.75  Iiis  20.50 
Dollars  in  Pittsburg  gestiegen.  Besonders  bemerkens- 
weith  ist,  dafs  die  Steigerung  der  Stahlfabricatpreise, 
sich  ohne  grofse  Aufträge  seitens  der  Eisenbahn  voll- 
zogen hat;  letztere  kam  erst  in  der  zweiten  Hälfte 
des  Juni  mit  gröfseren  Aufträgen  heraus  und  bezahlte 
für  Schienen  24  Dollars  (früher  22  Dollars). 


Industrielle  Rundschau. 


Berliner  Gursstalilfabrlk  and  Eiscngriefsere! 
Uoiro  Härtung,  ActiengeBellschaft. 

Derr  Beingewinn  der  Gesellschaft  für  das  Jahr 
ls'4  95  beträgt,  abzüglich  des  vorjährigen  Gewinn- 
vortrages von  2231,40  Jl  und  nach  Berücksichtigung 
der  üblichen  auf  30339,05  ,H  festgestellten  Abschrei- 
bungen, 99015,08  Jt  gegen  66  792,64  ,H  im  Vorjahre. 

Es  wird  beantragt,  nach  Dotirung  des  Heserve- 
lODds  mit  4950.75,.*  und  nach  Zahlung  der  statuten- 
mäßigen Tantiemen  an  AufsichUrath  und  Direction, 
«ne  Dmdende  von  8%  =  80000  M,  -  an  die 
Actionare  zur  Vertheilung  zu  bringen  und  den  Best 
Vl>n  4413,93.*  auf  neue  Bechnung  vorzutragen. 

Kattowltecr  Actlcn- Gesellschaft  Mir  Bergbau  und 
Eisenhilttcnbetrieb  in  Knttowitz. 

Bericht  des   Vorstands    (heilen  wir 


Aus  dem 
folgendes  mit 

.Die  wenig  erfreuliche  Geschäftslage,  Ober  die  im 
XuuoL  bericnlel  wurde,  hat  auch  im  Berichtsjahr 
»Mf.J5  ihre  Forlsetzung  gefunden.  Da  indefs  auf 
a  en  Betriebsstätten  unserer  Gesellschaft  bei  fast 
ourchweg  zufriedenstellender,  zeitweise  sogar  aufeer- 
ordendich  lebhafter  Nachfrage,  rege  Thätigkeit 
in  !?  d  konnle  trot*  fortgeselzfen  Depression 
.  I?er  P^isgcslaltung  aller  Producte  der  Gesammt- 
llr>Dh'<  welcnen  das  Vorjahr  aufwies,  doch  annähernd 
wnhi  werden-  Die  Steinkohlengruben  halien.  ol>- 
oni  auch  die  Kohlenpreise  allmählich  abbröckelten, 
n«A  a  K  unerh«Rhcher  Steigerung  der  Förderung 
Pm  l,  Absal*es  und  bei  erwünschter  betrieblicher 
KC  .  ,g  wiederur»  "''t  gul™  Erfolge  gearbeitet, 
»h  »  r  •  j  lC  unserer  Hüttenwerke  dagegen  sind  nicht 
zufriedenstellende  zu  bezeichnen.  Es  gelang  zwar 
forte""  ,  rs,er  Sparsamkeit  im  Haushalt  und  durch 
ohn  Verbesserungen  der  Belriebseir.richtungen, 

eine  Lohnreduction  zu  Hülfe  zu  nehmen,  die 
jj^nongskosten    unserer    Eisenfabricate    in  allen 
«gen  recht  ansehnlich  herabzumindern;  auch  nahm 


die  Produclion  der  Hütten  durchweg  einen  sehr  be- 
deutenden Aufschwung,  nachdem  der  deutsch-russi-che 
Handelsvertrag,  dpr  für  uns  von  besonderer  Wichtig- 
keit ist ,  uns  ein  neues  Absatzgebiet  erschlossen 
hatte;  unter  dem  fortgesetzten  Drucke  einer  rücksichts- 
losen Concurrenz  gelang  es  aber  nicht  mehr,  solche 
Preise  für  unsere  Fabricale  und  insbesondere  für 
Walzeisen  im  inländischen  Absatz  hereinzuholen,  die 
die  Selbstkosten  durchweg  zu  decken  vermochten. 
Die  Hochöfen  weisen  wiederum  vermehrte  Produclion 
auf  und  ganz  besonders  steigerte  unser  Eisenwalzwerk 
Marlhahüite  seine  Thätigkeit,  nachdem  bei  Beginn 
des  Geschäftsjahrs  zugleich  mit  dem  Eingang  erhöhter 
russischer  ürdres  das  neue  Feinwalzwerk  in  Betrieb 
gesetzt  werden  konnte.  Unsere  sonstigen  Werke, 
wie  Werkstätten,  Kalköfen,  Ziegeleien  u.  s.  w.  waren 
dauernd  angemessen  beschäftigt,  doch  litten  ihre 
Erträge  durchweg  empfindlich  unter  den  zurück- 
gehenden Preisen  ihrer  Fabricate.  Zur  weiteren  Aus- 
gestaltung unserer  Gruben-  und  Hüttenanlagen  wurden 
im  Laufe  des  Jahres  wieder  ansehnliche  Aufwendungen 
für  Neuhauten  und  Ankäufe  gemacht.  Ganz  besonders 
ist  der  Besitzsland  durch  die  Erwerbung  einiger 
Grubenfelder  und  verschiedener  Grubenantheile  wie 
Grundstücke  vermehrt  worden.  Mit  Genehmigung 
des  Aufsichtsraths  sind  auch  für  dieses  Jahr  die 
Abschreibungen  in  derselben  Höhe  wie  im  Vorjahre, 
auf  1  000  000  bemessen. 

Vom  Nettogewinn  per  1495  300,69  ,*  sind  zu 
verwenden:  Bücklage  in  den  Beservefonds  I  laut 
Statut  5  %  von  1418  838,81. «  =  70941,94  «H,  bleiben 
1  424  358.75  tH.  Wir  schlagen  demnach  vor,  auf  das 
Actieokapital  von  16  000  000  ,*  eine  Dividende  von 
$%  zu  zahlen,  erfordert  1280  000.*.  verbleiben 
disponibel  144  358,75  Hiervon  bitten  wir  dem 

Vorstande  zur  Verwendung  a)  für  Hemuneralionen 
bezw.  Tantiemen  an  Beamte  30  000  -  *  b)  für  Arbe.ter- 
und  sonstige  Wohlfahrtszwecke  37  000  zusammen 
67  000  zur  Verfügung  zu  stellen,  und  den  Best 
mit  77  358,75  **  als  Ueberlrag  in  das  nächste  Jahr 
hinübernehmen  zu  dürfen." 
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Vereins  -  Nachrichten. 


15.  Juli  189.V 


Maschinell-  und  Armatarenfabrik  vorm.  C.  Louis 
Strubc,  Aet.-Ges.  zu  Magrdeburg-Buckau. 

Der  Bericht  der  Direction  äufsert  sich  wie  folgt: 
„Bei  Beginn  des  verflossenen  Geschäftsjahres 
1894  V*5  waren  wir  zu  der  Erwartung  berechtigt,  dafs 
sich  dasselbe  in  befriedigender  Weise  entwickeln 
würde.  Die  Hoffnungen,  die  wir  hegten,  waren  be- 
gründet durch  vorliegende  gröfsere  Auftrüge,  durch 
eine  erhebliche  Bednction  der  General-Unkosten,  mit 
der  wir  begonnen  und  die  wir  erfolgreich  während 
des  J uhres  durchgeführt  haben,  und  durch  Ver- 
besserungen in  der  Fabriealion.  Wenn  sich  unsere 
Hoffnungen  nun  nicht  in  dem  erwünschten  Mafse 
erfüllten,  so  lag  dies  hauptsächlich  in  den  immer 
mehr  und  mehr  weichenden  Preisen,  hervorgerufen 
durch  aufserordentlich  starkes  Angebot  bei  ver- 
ringerter Nachfrage  in  unseren  Artikeln  und  in  der 
allgemein  bekannten  Krisis  in  der  Zuekerinduslrie  * 
Nach  Abschreibung  von  39  103,07  ,K  verbleibt  ein 
Heingewinn  von  63026,24  iA  dosen  Verkeilung  wie 
folgt  vorgeschlagen  wird:  Uebcrweisung  an  den  ge- 
setzlichen Heservefonds  3  151,31  Jf.,  Tantieme  an  den 
Aufsiehlsiath  und  die  Direction  fi  41 1,83  r-H,  Vis  % 
Dividende  52500.—  Vortrag  aut  neue  Hechnung 
963,10  *4t,  zusammen  03026,24 


Westfälisches  Kokssyndicat. 

Die  am  29.  Juni  in  Bochum  abgehaltene  Monats- 
Versammlung  des  Westfälischen  KokssyndicaL*  beseht. .fs, 
der  .Rhein. -Westf  Ztg.*  zufolge,  die  Beibehaltung  der 
seitherigen  Produetinns-Einschränkuug  von  20  %  und 
■  setzte  die  Beiträge  für  Juli  ebenfalls  auf  20  "„  (gegen 
21  %  in  den  Vormonaten)  fest.  Aus  dem  vorgetragenen 
Bericht  ist  erwähnensvverth,  dafs  der  Versand  im 
Mai  d.  J.  um  0,94  !'0  höher  war  als  im  Mai  des  Vor- 
jahres und  82,7  %  der  Belheiligung?ziffer  umfaßte. 
Die  Versandsteigerung  von  Januar  bis  einschliefslich 
Mai  beträgt  gegen  das  Vorjahr  4,40  %,  während  die 
Vermehrung  der  Boheisenerzeugung  im  Zollverein  für 
die  gleiche  Zeit  8,05  %  beträgt, 

The  Ebbw  Vale  Steel,  Irou  and  Cool  Comp. 

Dem  Geschäftsbericht  entnehmen  wir,  dafs  der 
Bruttogewinn  im  verflossenen  Geschäftsjahre  45664  £ 
betragen  hat,  wozu  noch  ein  Vortrag  von  31377  £ 
kommt.  Hiervon  sind  abzurechnen  7762  £  für  Ver- 
waltung und  Geriehtskosten,  19  830  £  an  Interessen, 
und  22  028  £  an  Abschreibungen,  es  bleibt  somit  ein 
Uehersehufs  von  27  419  X.  Mit  Bücksicht  auf  die 
schlechte  Geschäftslage  mufste  der  Verwallungsralh  von 
|  der  Auszahlung  einer  Dividende  Abstand  nehmen. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Ueberreichungr  der  EhremiilUrliedschafts-rrkiinde 
an  den  Fürsten  von  Bismarck. 

Wie  den  Vereinsmitgliedern  bekannt  geworden  ist, 
hatte  Se.  Durchlaucht  der  Fürst  Bismarck,  welchen 
der  Verein  mit  freudigem  Stolz  seit  dem  1.  April  als 
Ehrenmitglied  in  seiner  Mitgliederliste  führt,  zur  Ueber- 
reichung  der  aus  Eisen  und  Stahl  gefertigten  Urkunde, 
auf  welcher  die  Ernennung  verewigt  ist,  seiner  Zeit 
den  Empfang  einer  besonderen  Atiordnung  huldvoll 
zugesagt.  Da  aber  der  verehrte  Gefeierte  nach  den 
Anstrengungen  der  letzten  Monate  das  Bedürfnifs  nach 
einer  längeren  Huhepause  empfindet,  so  mufste  die 
Ausführung  nochmals  auf  unbestimmte  Zeit  vertagt 
werden.  Barg  diese  Nachricht  für  den  Verein  eine 
schmerzlich  empfundene  Enttäuschung  in  sich,  so 
konnte  doch  Keiner  auch  nur  einen  Augenblick  sich 
den  Gründen  für  den  Aufschub  verschliefsen,  da  es 
selbstverständlich  ist,  dafs  die  Bewahrung  des  kost- 
baren Guts,  der  Gesundheit  des  Fürsten,  Allem 
voransteht. 

Um  nun  aber  die  Ueberreichung  der  anläfslich 
der  Wahl  zum  Ehrenmitglied  angefertigten  Stahlplatte 
in  schmiedeiserner  Umrahmung,  welche  den  Theil- 
nehmern  an  unserer  feierlichen  Hauptversammlung 
vom  31.  März  bekannt  ist,  nicht  weiter  hintanzuhalten, 
war  mit  ihrer  Uebcrbringung  der  unterzeichnete  Ge- 
schalUluhrer  beauftragt  worden.  Ich  fand  mich  daher 
am  25.  Juni  in  Friedrichsruh  ein  und  halte  die  Ehre 
dem  Fürsten  die  Gabe  des,  Vereins  persönlich  zu 
überreichen. 

Der  Verein  hat  die  Genugtuung,  dafs  sie  vom 
hohen  Empfänger  äufserst  beifällig  und  mit  dem  Aus- 
druck freundlichen  Danks  aufgenommen  wurde;  er  las 
zuerst  mit  grofser  Aufmerksamkeit  die  Inschrift  und 
bewunderte  die  Ausführung  sowohl  der  Platte  wie  der 


kunstreich  geschmiedeten  Umrahmung!*  Lebhaft  be- 
tonte dann  der  Fürst  seiu  Bedauern,  dafs  es  ihm 
nicht  vergönnt  sei,  den  Verein  in  feierlicher  Weise 
zu  empfangen,  ein  Bedauern,  das  wiederholten  Aus- 
druck bei  dem  nachfolgenden  Frühstück  im  engeren 
Kreise  fand,  zu  welchem  zugezogen  zu  werden  ich 
das  unerwartete  Glück  hatte. 

Mufste  ich  hierbei  auch  mit  Betrübnis  wahr- 
nehmen, dafs  der  Fürst  zeitweilig  von  seinem  hart- 
näckigen Uebel,  den  Gesichtsschmerzen,  heftig  geplagt 
war.  so  bin  ich  andererseits  in  der  erfreulichen  Lage, 
den  Vereinsmitgliedern  die  Versicherung  zu  gehen, 
dars  das  Auge  des  Altreichskanzlers  mit  voller  Klar- 
heit leuchtete  und  denselben  fascinirenden  Eindruck 
auf  die  Umgebung  hervorrief,  durch  den  es  schon 
zur  Zeit  der  Begründung  des  Deutschen  Reichs  sich 
auszeichnete,  und  dafs  die  Frische,  mit  welcher  der 
Hausherr  die  mehr  als  zweistündige  Unterredung 
bei  und  nach  Tisch  leitete,  im  höchsten  Grade  be- 
wundernswerth  war. 

Der  Geschäftsführer  :  E.  Schrödttr. 
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Schatit,  A.,  Director  a.  D.,  Düsseldorf,  Slernstr.  25. 

Neue  Mitglieder: 
Dr.  liebenstreit,  R,  Hermannshütte  b.  Neuwied.  Rhein. 
Ililyer,  ltudolf,   Vertreter  industr.  Werke,  Bremen, 
Schlachte  24 

Holtmann,  Jf.,  Betriebschef  bei  Gebr.  Röchling.  Völk- 
lingen, Saar. 
Dr.  Jiidel,  A.,  Ingenieur,  Berlin  VV,  Stülerstr.  9. 

•  Von  der  Platte  nebst  Umrahmung  sind  schön 
ausgeführte  Lichtdrucke  in  der  Gröfse  von  60X^3  cm 
angefertigt,  welche  von  der  Firma  Wilh.  Otto  &  Go- 
bi Düsseldorf  ge„'en  Einsendung  von  2  ■#>  f.  d.  Stück 
portofrei  geliefert  werden. 
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Der  Zollkrieg  zwischen  Frankreich  und  der  Schweiz. 


Von  M.  Busemann. 
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Jer  Depulirtenkamiuer  Frank- 
es reiclis  die  Bedingungen,  unter  welchen 
■<i  man  einem  Gegner  Frieden  anbieten 
will,  mit  51J  gegen  11  Stimmen  an- 
genommen werden,  so  ist  das  von  vornherein 
ein  verdächtiges  Zeichen.  Entweder  ist  da  der 
Frieden  ein  aufgezwungener,  und  es  heifst  nur 
noch  gute  Miene  zum  bösen  Spiel  machen,  oder 
aber  man  ist  sich  einig  darüber,  dafs  man  weniger 
bietet,  als  man  zu  bekommen  gedenkt.  Und  ledig- 
iwli  die  Ueberzeugung,  der  Schweiz  ,un  oeuf 
pour  avoir  le  boeuf*  zu  bieten,  hat  es  bewirkt, 
dafs  man  am  8.  Juli  fast  einstimmig  beschlofs, 
der  Schweiz  vorzuschlagen,  den  Zollkrieg  durch 
gegenseitige  Bewilligung  des  Minimaltarifs  und 
Herabsetzung  einiger  Zölle  seitens  Frankreichs 
wm  Ende  zu  bringen. 

In  der  Schweiz  ist  man  denn  auch  keineswegs 
begeistert  von  dem  angebotenen  Frieden,  so  schwer 
der  Rückgang  der  Ausfuhr  nach  Frankreich,  von 
'••5  Mill.  Frcs.  im  Durchschnitt  1890/91  auf 
'3  Mill.  I-Vcs,  189i>  namenl]ich  jn  der  Textil- 
industrie empfunden  wird.  Im  Grunde  bietet 
Frankreich  noch  weniger,  als  1892  seitens  der 
Schweiz  als  ein  kaum  noch  annehmbares  Minimum 
gelordert  wurde;  wenn  gleichwohl  der  schweize- 
rische Bundesrath  nach  langem  Zögern  das  Ab- 
kommen unterzeichnet  hat,  so  ist  das,  wie  man 
annimmt,  in  der  Hoffnung  geschehen,  dafs  weitere 
"SesUntlnisse  folRen  werden.  Man  wollte  den 
KUten  Willen  zeigen,  und  nebenher  dürften  auch 
XV.,. 


andere  als  rein  wirtschaftliche  Gründe  mit 
wirksam  gewesen  seit).  Jedenfalls  ist  es  noch 
sehr  fraglich,  ob  das  Angebot  Frankreichs  auch 
von  der  eidgenössischen  Volksvertretung  an- 
genommen wird. 

Ein   Entgegenkommen  wird  den  Franzosen 
bekanntlich  dadurch  so  schwer  gemacht,  dafs 
alle  Ermässigungen  ihres  Minimaltarifs,  welche 
der  Schweiz  zugestanden  werden,  auch  dem  Deut- 
schen Reiche  eingeräumt  werden  müssen.  Am 
wenigsten  Schmerzen   scheinen    ihnen    die  für 
Maschinen  vorgeschlagenen  Abstriche  gemacht  zu 
haben.   Das  hat  seinen  guten  Grund  darin,  dafs 
sich  die  Karnpfzölle  bei  diesen  Artikeln  fast  ganz 
unwirksam  erwiesen  haben,  indem  die  schweize- 
rische Masch ineneinfuhr  cinschliefslich  Fahrzeuge 
nach  Frankreich  im  Mittel  1890  und  1891  und 
1892,  1893  und  1894  an  Werth  3,4  -  4,6  — 
4,5  —  3,6  Mill.  Frcs.  betragen  hat.  Erwägt 
man,  dafs  im  Jahre  1892  die  Ausruhr  vor  der 
am   1.  Februar  erfolgten  Einführung  des  fran- 
zösischen Minimaltarifs  und  am  Schlufs  des  Jahres 
angesichts  des  drohenden  Zollkriegs  soviel  wie 
möglich  vermehrt  wurde,   mute  man  eher  von 
einer  Zunahme  des  Exports  nach  Frankreich  als 
von.  einer  Abnahme  des  Zollkriegs  sprechen.  Im 
einzelnen  hat  sich  die  Maschinen-  und  Eisen- 
Ausfuhr  und   -Einfuhr  der  Schweiz  überhaupt, 
nach  und  von  Deutschland  sowie  nach  und  von 
Frankreich  im  letzten  Jahre  vor  dem  Zollkrieg 
und  1894  wie  folgt  gestaltet: 
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Ausfuhr  der  Schweiz 

Im  gi 

inzen 

Nach 
Deutschland 

Nach 
Krinkreich 

1892 
t 

lern 
t 

t 

1694 

1 
i 

1892 

• 

i 

1894 

Dampfkessel  .... 

602 

149 

88 

6 

19 

Dynamo-eleklr  M.uchin. 

751 

\y  . 

CO 

386 

21« 

294 

hund-  und  hauswirth- 

schaftlichu  Mü.-i  hin t Ii 

•268 

■Mi 

58 

'23 

83 

CO 

Mullereimasrhincn    .  . 

2152 

3702 

324 

41« 

714 

724 

Nähmaschinen  .... 
Spinn-  und  Zwirnerei- 

•25 

12 

9 

■i 

9 

4 

Maschinen  .... 

KM 

147« 

298 

«44 

I'! 

41 

Stickniaachincn    .   .  . 

514 

553 

13 

25 

178 

181 

Strick-  und  Wirkinascb. 

45 

52 

2 

4 

25 

18 

Webstuhle  u  Weberei- 

maschinell  .... 

413« 

5152 

1 171 

2090 

1056 

1170 

Werkzeugmaschinen  .  . 

■294 

338 

40 

37 

54 

59 

Andere  Maschinen    .  . 

5141 

5935 

1522 

1524 

725 

414 

Kuh«  Maüchincnthoile, 

33 

lr,u 

1 1 

103 

5 

7 

Desgl  feine  

Kralzon  und  -Heschliigo 

C.li 

28 

ii 

45 

12 
10 

42 
8 

30 
1 

18 
1 

Kohcmcn,  Alteisen    .  . 

9I«4 

5913 

32 

55 

1073 

407 

Eisengufcwaaren,  grobe. 

275 

209 

61 

53 

93 

68 

Desgl.  andere  .... 

134 

luo 

48 

14 

43 

25 

HCihren ,  gezogene ,  ge- 

walzte   

85 

142 

24 

ilij 

41 

. 

Schmiedel«  tirneWaaron, 

ganz  grobe,  roh    .  . 

329 

200 

18 

ii.r. 

38 

15 

Desgl.  gemeine,  roh  .  . 

820 

49« 

295 

174 

WJ 

84 

.  ruiii  .abgesehl .verz 

249 

243 

Hl 

HM 

38 

4il 

.  ieine.pol.bem  .gefirn. 

72 

«3 

17 

17 

19 

Kl 

„  feine,  cmaillirle  .  . 
Uhimacherwetkzeug 

143 

lti* 

■J 

13 

18 

64 

55 

41 

lii 

12 

■ 

6 

4 

Einfuhr  der  Schweiz 


Im  ganzen 

Ans 
Deutschland 

Aus 
Krankreich 

1892 
t 

1894 
1 

1892 
1 

1894 
l 

1892 
l 

1894 
t 

1285 

2222 

975 

2062 

44 

14 

592 
607 

880 

752 

384 
398 

62R 
515 

124 

20 

81 

6 

339 
83 
2« 

432 
282 
24 

133 

72 

21 

247 

280 

22 

27 
1 

2 

524 
«282 

321.1 

H87 
6170 

113 
35B 
4417 

186 
«42 
470? 

24 

109 
631 

52 
78 
432 

2«  11 
213 
10« 
40825 

3514 
(10 
127 
72845 

2121 
130 
47 
16066 

2949 
42 
67 

2777 

348 
55 
16 
10785 

270 
18 

9 

23158 

72100 

74«02 

67885 

71678 

924 

1488 

16475 
3C42 

20916 
4092 

10141 
3463 

17298 
4075 

3269 
I4S 

«83 

3243 
730« 

3764 
8235 

187« 
1566 

3075 
1729 

26« 
462 

10« 

52 

;■,:■:■ 

19:12 
4221 

10715 

2280 
5214 

3077 
1064 
4059 

5034 
1501 
5185 

1389 
84 

1509 
568 
4 

3399 
4115 
1K18 
2*9 
216 

3837 
34153 
1901 
321 
219 

3000 
1860 
674 
187 
150 

3551 
1942 
1395 
254 
189 

174 

1809 
624 
7« 
31 

21  1 
1205 
288 
31 
10 

Eiserno  Instructionen 
Land-  und  hauswiith- 

s.  h.illlicho  Maschinen 
Nähmaschinen  .... 
Spinn-  und  Zwirneiei- 

M.wliinen  .  .  .  . 
StickmaschintMi  .  .  . 
Strick-  und  Wiikm.isch. 
Webstuhle  u  Weboroi- 

maschiueu     .    .    .  . 
Werkzeugmaschinen 
Andere  Maschinen 
Höh  vorg.  Maschinen- 
teile, grübe  .... 
Desgl.  feiiio  .... 

Fahrräder  

Itoheisuii,  Alteisen  .  . 
Schienen ,  Stabcisoii, 

gi  übe  Dimcnsiunen 
Schienen ,  Kaconeisen, 

feine  Dimensionen 
Walzdiahl,  roh, 5-1 1  mm 
Eisenblech,  unter  3  mm. 

roh  

l)e»i;l  verbleit,  verz. 
F.i,iciiEiilsw;i:iren,  ganz 

grobe,  10h  .  .  .  . 
Desgl.  andere  .... 
Röhren,  gez.,  gew.,  rohe 
Schmied  W  .ganz  grobe, 

roh  ....... 

Desgl.  gemeine,  roh  . 

«  gern  .aligesrhl.  verz. 

.  feine,  jw.l,,  1,.  m;,H  . 

.  crnaillu  l  


Dil-  Zunahme  der  Ausfuhr  nach  Frankreich 
zeigt  sich  fast  in  allen  Posten,  wie  aus  der 
Tabelle  selbst  leicht  abzulesen  ist.  Dagegen  ist 
d.c  Einfuhr  in  die  Schweiz  aus  Frankreich  fast 
durchweg  erheblich  zurückgegangen,  wogegen  die 
Einfuhr  aus  Deutschland  in  sämmtlichen  Artikeln 
aufscr  roh  vorgeschmiedeten  Maschinenteilen 
und  Hoheisen,  zugenommen  hat,  und  zwar  meist 
sehr  beträchtlich.  Die  Ausfuhr  nach  Deutschland 
ist  in  Eisen  im  grofsen  und  ganzen  gleich  ge- 


blieben, doch  in  dynamo-elektrischen  Maschinen, 
Spinn-,  Zwirnerei-  und  Webereimaschinen  ge- 
wachsen. Der  Gesammlhandel  zeigt  in  Ausfuhr 
wie  in  Einfuhr,  namentlich  in  Maschinen,  einen 
bemerkenswerlhen  Aufschwung. 

Um  das  statistische  Material  über  die  Wirkung 
des  Zollkrieges  vollständig  zu  machen ,  müssen 
noch  die  Hauptdaten  über  den  Handel  zwischen 
Deutschland  und  Frankreich  mitgetheilt  werden. 
In  Eisen  und  Eisenwaaren  betrug  1891  bis  1893 
die  deutsche  Ausfuhr  nach  Frankreich:  68  028  t 
im  Werthe  von  10,6  Mill.  Mark  —  74  375  t  im 
Werthe  von  9,5  Mill.  Mark  -  67  884  t  im  Werthe 
von  8,2  Mill.  Mark  und  die  deutsche  Einfuhr 
aus  Frankreich  15  578  t  im  Werthe  von  4,1  Mill. 
Mark  —  21  058  l  im  Werthe  von  3,9  Mill.  Mark 
—  20  865  t  im  Werthe  von  3,6  Mill.  Mark.  In 
Maschinen  und  Maschinenteilen  exportirte  Deutsch- 
land nach  Frankreich  für  7,6  Mill.  Mark  - 
6,3  Mill.  Mark  —  6,5  Mill.  Mark,  und  die 
Einfuhr  von  da  bewerthete  sich  auf  2,3  Mill. 
Mark  -  1,6  Mill.  Mark  -  1,4  Mill.  Mark. 
Frankreich  hat  also  einen  Ersatz  für  das  in  der 
Schweiz  verlorene  Gebiet  in  Deutschland  nicht 
gefunden  ,  im  Gegentheil ,  es  hat  auch  hier  an 
Absatz  verloren.  Einen  Einflufs  des  Zollkrieges 
aul  den  deutschen  Export  nach  Frankreich  er- 
sieht man  aus  diesen  Gesammtzahlen  auch  nicht, 
und  es  würde  zu  weit  führen ,  ins  Einzelne  zu 
gehen.  Nur  mufs  festgestellt  werden,  dafs  Deutsch- 
lands Ausfuhr  in  Maschinen  von  Gufscisen  nach 
Frankreich,  welche  1891  8456  t  im  Werthe  von 
5,6  Mill.  Mark  betragen  hatte  und  nach  Einführung 
der  hohen  Zölle  des  Minimaltarifs  1892  auf  7868  t 
im  Werthe  von  4,7  Mill.  Mark  gesunken  war,  1893 
wieder  auf  8829  l  im  Werthe  von  5,1  Mill.  Mark 
und  1894  weiter  auf  10  856  t  im  Werthe  von 
6,1  Mill.  Mark  gestiegen  ist.  Und  hier  scheint  in  der 
Thal  der  Zollkrieg  bewirkt  zu  haben,  dafs  die  Schweiz 
bei  der  Deckung  des  vermehrten  Bedarfs  Frank- 
reichs mit  Deutschland  nicht  coneurriren  konnte. 

Und  würde  das  Ende  des  Zollkrieges  hierin 
eine  Aenderung  herbeiführen,  so  wird  der  daraus 
entstehende  Nachlheil  aufgewogen  durch  die  Herab- 
setzung der  französischen  Zollsätze,  an  welcher  be- 
kanntlich Deutschland  ebenfalls  theilhaben  würde. 

In  der  folgenden  Aufzählung  der  für  Maschinen 
angebotenen  Zollermäfsigungen  sind  zur  Ver- 
gleichung  die  Zölle  des  französischen  Generaltarifs, 
des  Minimaltarifs  und  auch  die  des  allen  Tarifs, 
der  bis  zum  Februar  1892  in  Kraft  war,  mit 
aufgeführt.    Die  Zölle  gelten  für  100  kg. 

Hydraulische  Rad-,  Kolben-  und  Turbinen-Maschinen, 
Pumpen.  Ventilatoren,  im  Gewichte  von: 

Ober  3000  kg  und  wenigstens  50%  GufsFrcs 
enthaltend  (Generaltarif  15  Frcs. ;  Minimal- 
larif  -10  Frcs. ;  Alter  Tarif  6  und  10  Frcs  )  8 
von  250  kg  bis  3000  kg  (G.-T.  15  Frcs.; 

M.-T.  10  Frcs.;  A.  T  G  und  10  Frcs.)   .  .  10 
unter  250  kg  (G.-T.  25  Frcs.;  M.-T.  15  Frcs.: 
A.  T.  G  und  10  Frcs.)  15 
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Maschinen  zur  Papierfabrication :  l'rca. 
(G.  T.  15  Frcs. ;  M.-T.  9  Frcs. ;  A.  T.  5  Frcs.)  .  8 

Maschinen,  dynamo  elektrische,  im  Gewichte  von: 
5000  kg  und  darüber  und  wenigstens  50  % 
fiufs  enthaltend  (G  -T.   30   Frcs.;  M.-T. 

20  Frcs.;  A.T.  6  und  10  Frcs.)  12 

von  2000  kg  bis  5000  kg  und  wenigen« 
50  %  Gurs  enthaltend  (G.-T.  30  Frcs.;  M.-T. 

20  Frcs.;  A.T.  6  und  10  Frcs.)  18 

von  1000  kg  bis  2000  kg  (G.-T.  30  Frcs.; 

M.-T.  20  Frcs. ;  A.  T.  6  und  10  Frcs.)   .  .  20 
von  50  kg  bis  1000  kg  (G.-T.  45  Frcs.;  M.-T. 

30  Frcs. ;  A.  T.  6  und  10  Frcs.)  30 

von  10  kg  bis  50  kg  (G.-T.  100  Frcs. ;  M.-T. 

80  Frcs.;  A.  T.  6  und  10  Frcs.)  80 

Külleerzeugungsmaschinen,  im  Gewichte  von : 
250  kg  und  darüber  (G.-T.  20  Frcs. ;  M.-T. 
15  Frcs.;  A.  T.  10  Frcs.)  14 


25 


250  kg  {G.-T.  30  Frcs.;  M.-T.  25  Frcs. 
A.  T.  10  Frcs.)  


Inducte  für  dynamo-elektrische  Maschinen  und  einzelne 
Theile,  wie  Spulen,  volle  oder  leere,  aus  Metall, 
mit  isolirtem  Kupfer  umgeben,  bearbeitete  Theile 
aus  Kupfer,  weniger  als  1  kg  «chwer,  numerirt 
und  markirl,  zusammengepafsl  oder  getrennt 
(demontees),  für  elektrisch»-  Apparate  im  Gewichte 
(allgemein.  G.-T.  100  Frcs.;  M.-T.  75  Frcs.;  A  T. 
Bogenlampen  20  Frcs.  ;  andere  je  nach  dem 
Material)  von: 

(Iber  2000  kg   35  Frcs. 

von  1000  kg  bis  2000  kg  .  .  40  . 

von  500  kg  bis  1000  kg  .  .  .  45  , 

von  200  kg  bis  500  kg  .  .  .  CO  , 

unter  200  kg   75  , 

Neue  Position  zur  Ausscheidung   der  Bogenlampen 
oder  sog.  .Begnlaloren* : 

Bogenlampen  | Begnlaloren]  (G.-T.  100  Fits  ;  >rrs 
M.-T.  75  Frcs .  A.  T.  20  Frcs  )  60 


Die  Eisenindustrie  in  Siidrufsland.* 

Von  Paul  Bayard,  Hüllen-Ingenieur  in  Paris. 


Unter  den  Gewellten,  deren  Entwicklung  die 
russische  Regierung  in  dem  nnei  mefsliclicn  Kaiser- 
reich anstrebt,  haben  die  für  die  Landesverteidigung 
so  wichtigen  Gewerbe  des  Bergwcrksbelricbs  und 
des  Hüllenwesens  seit  10  Jahren  den  gröfsten 
Zuwachs  erfahren.  Umslände  haben  die  Schöpfung 
der  Eisenhültengruppe  in  Klcinrufsland**  hervor- 
gerufen; hei  ihrer  Bedeutung  bietet  sie  hinsichtlich 
ihrer  Einrichtungen  in  ökonomischer  wie  techn- 
ischer Hinsicht  gerade  in  heutiger  Zeit  Interesse. 

Die  Zölle  und  die  Entwicklung  der 
russischen  Eisenerzeugung.  Der  Aus- 
gangspunkt der  vor  kurzem  enlslandenen  indu- 
striellen Bewegung  ist  durch  die,  seit  1877 
in  der  russischen  Zollpolilik  erfolgten,  häufiger 
m  dieser  Zeitschrift  besprochenen  Abänderungen 
gekennzeichnet.  Die  zu  dieser  Zeit  bestehenden, 
im  Obrigen  niedrigen  Zölle,  deren  Zahlung  in 
Creditrubel  geschah,  wurden  zahlbar  in  Gold- 
fubel,  was  ejncr  ers[en  Er|10hung  von  30  % 
gleichbedeutend  war;  im  Jahre  1881  wurden 
die  Zölle  um  10  £  erhöht.  Im  Jahre  1885  er- 
folgte eine  neue  Erhöhung  von  10  auf  20  Jb. 
w  Zoll  betrug  auf  Roheisen,   im  besondern, 

'Nach  einer  Millheilung  in  der  .Bevue  univer- 
des  Mines  u.  9.  w."  Band  XXVIII   Mr  .Stahl 
und  Eisen*  vom  Verfasser  ergänzt  und  mit  Abbildungen 
versehen. 

Wenngleich  Manches  aus  der  Darstellung  unseren 
wsern  nicht  unbekannt  ist  und  das  bezüglich  der 
»Hpohük  Gesagte  sich  mit  unseren  Anschauungen 
»«M  ganz  deckt,  so  haben  wir  doch  geglaubt,  die 
'^Handlung  des  mit  den  südrussischen  Verhältnissen 
nn,g  '«"trauten  Verfassers  ungekürzt  bringen  zu  sollen. 

Rttfclands8      dei"  sadweslliche  Th*U  dea  eur°Pfiiscnen 


im   Jahre    1884   bis   1885    l,7f,  im  Jahre 

1885  bis  188G  2,:!4  <M>,  im  Jahre   188b'  bis 
1887  2,88    K  und  endlich  seil  1887  4,83 
für  je  100  kg. 

Am  11.  Juni  1891  erschien  der  jetzt  in  Kraft 
stehende  Tarif,  mit  Ausnahme  der  durch  die 
Handelsverträge  mit  Frankreich  im  Juli  1893 
und  mit  Deutschland  im  März  1894  hervor- 
gerufenen Abänderungen.* 

Frankreich,  das  zu  den  meistbegünstigten 
Nationen  gehört,  kommt  der  ermäßigte  Tarif  gänz- 
lich zu  stalten;  ebenso  Belgien  und  einer  Anzahl 
anderer  Länder.  Den  gröfsten  Theil  dieser  Zu- 
geständnisse erlangte  Deutschland,  welches  in 
langwierigen  Unterhandlungen,  in  kraftvoller  Weise, 
die  Interessen  seiner  Gewerbtreihenden  vertheidigt 
hat.  Die  Wichtigkeit,  welche  diese  Zollermäfsigung 
für  Deutschland  besitzt,  ist  leicht  erklärlich,  wenn 
man  erwägt,  dafs  unter  der  Herrschaft  des  General- 
larifs  im  Jahre  1892,  also  vor  dem  Zollkrieg 
im  Jahre  1893,  die  deutsche  Einfuhr  von  Eisen 
und  Stahl  dem  Gewichte  nach  3G  %,  dem  Werthe 
nach  43  %  der  gesammten  russischen  Einfuhr 
betrug.  Der  Werth  der  deutschen  Einfuhr  helief 
sich  auf  19  650  000  Rubel. 

In  der  Entwicklung  dieser  Handelsbeziehungen 
hat  Deutschland  von  je  her  aus  seiner  Nähe, 
seines  in  Rußland  lange  Zeit  hervorragenden  Ein- 
flusses, der  Ohnmacht  dieses  Landes  seinen  eigenen 
Bedarf  zu  decken,  Nutzen  zu  ziehen  gcwufsl. 
Ueberdies  erlaubten  die  Billigkeit  der  deutschen 
Erzeugnisse  und  ihr  Transpost  zu  Special-Fracht- 
sätzen, sowie  die  Bemühungen,  denselben  einen 
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so  wichtigen  Markt  zu  erhalten,  in  Rufsiand 
solche  Preise,  dafs  dort,  ohne  die  vom  Jahre 
1877  bis  1891  erhöhten  Eingangsrechle,  niemals 
ein  neues  Localgcvverbe  entstanden  wäre.  Der 
vertragsmäfsigo  Tarif  von  1898/94  seihst  hat 
solche  Sätze,  dafs  sie  einschließlich  Pracht 
den  Preis  der  fremden  Waaren  nahezu  verdoppeln. 

Das  die  Roheisenerzeugung  Rufslands  dar- 
stellende Diagramm  (Abbild.  1)  zeigt  die  erstaunliche 
Entwicklung  dieser  Fabricalion  seil  dem  Jahre 
188(1,  als  unmittelbare  Folge  des  Zollschutzes. 
Ungeachtet  der  in  dieser  Periode  sehr  beträcht- 
lichen Zunahme  im  Verbrauch  inländischen  Roh- 
eisens (derselbe  stieg  von  40  auf  CA  Millionen 
Pud),  ist  das  Verhältnifs  in  dem  Verbrauch  von 
inländischem  Roheisen  von  (i.ri  auf  90  %  gestiegen. 

Diese  Zahlen  beweisen  „,  c 

gleichzeitig    die    rasche  £  I 

Entwicklung  der  russi- 
schen Metallurgie,  sowie 
den  wachsenden  Anlheil, 
den  sie  an  der  Befriedigung 
der  Bedürfnisse  des  Lan- 
des nimmt.  fianz  be- 
sondere Wichtigkeit  hat 
die  Eisenindustrie  Klein- 
rufslands  erlangt ,  sie 
ühersleigt  die  Erzeugung 
zweier  viel  älterer  metal- 
lurgischer Districte:  Mit- 
teln! fsland  und  Polen, 
und  hat  auch  die  Be- 
deutung, welche  der  Ural 
vor  zehn  Jahren  hatte, 
hinler  sich  gelassen.  Ob- 
wohl die  Metallurgie  des 
Urals  auch  in  grofsem 
Mafse  von  der  Zollcr- 
höhung  Nutzen  gezogen 
bat,  steht  ihrer  Entwick- 
lung in  erster  Linie  die 
Unterbrechung  ihrer  Ab- 
satzwege als  Hindernifs  entgegen.  Die  Notwen- 
digkeit, den  Eisgang  der  Karna  abzuwarten,  um 
die  Erzeugung  von  acht  Monaten  nach  Nischnei- 
Nowgorod  zu  schafTen,  läfst  sich  mit  den  An- 
forderungen, welche  die  Industrie  heute  stellt, 
eben  nicht  in  Einklang  bringen.  Aufserdem  verfügt 
sie  nur  über  Holzkohlen  als  Brennmaterial; 
dadurch  ist  man  aber  in  der  Entwicklung  einer 
jeden  Anlage  zu  sehr  an  den  Umkreis,  in  welchem 
sich  das  erforderliche  Brennmaterial  befindet  ge- 
bunden, und  dazu  kommt  noch  die  Verteuerung 
der  Holzkohle,  an  welcher  die  Transportkosten 
den  größten  Anlheil  haben. 

Man  kann  sich  ein  Bild  von  der  ungeheuren 
Ausdehnung  der  Wälder,  die  selbst  eine  schwache 
Robdsen-ErzeugunK  erfordert,  machen,  wenn  man 
bedenkt,  dafs  nach  Professor  Time  für  eine  jähr- 
liehe  Roheisenerzeugung  von  10  000  t  40  000  ha 
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Wald  kaum  genügen  dürften.  Ein  gröfseres Hütten- 
werk könnte  demnach  im  Ural  kaum  errichtet 
werden.  Aus  diesem  Grunde  kann  man  es  nur 
als  eine  Millionärphanlasie  betrachten,  wenn  Frau 
N.  M.  Polowzeff  in  Bogoslo wsk  ein  Hütten- 
werk zu  errichten  im  Begriff  steht,  das  Schienen 
für  die  transsibirischen  Bahnen  liefern  soll.*  Mit 
Rücksicht  auf  die  Versorgung  dieser  Linie,  und 
im  Hinblick  auf  die  grofsen  Bedürfnisse  jenes 
ungeheuren  Landes,  dürfte  die  Errichtung  von 
Hüttenwerken  in  der  Nähe  jener  Bahn  und  des 
zwischen  Tomsk  und  Altai  gelegenen  Kohlen- 
beckens viel  mehr  Zukunft  haben. 

Während  der  Ural,  bezüglich  der  metallurgischen 
Processe  und  deren  späteren  Entwicklung,  nur 
historisches  Interesse  bietet,  so  ist  die  Lage  Polens 

g  g     g    °'ne  ^anz  an(^ere- 

'£  2:    dortigen  Hüttenwerke,  ins- 

besondere das  von  Huta- 
Ban-kowa,  welcheaufdem 
dortigen  mineralischen 
Brennstoff  fufsen,  geben 
den  nur  durch  die  Grenze 
gelrennten  schlesisclien 
Eisenwerken  nichts  nach. 
Allein  das  seltene  Vor- 
kommen und  das  niedrige 
Ausbringen  der  dortigen 
Erze,  die  Notwendigkeit, 
ihren  Koksbedarfaus  dem 
Ausland  zu  beziehen,  so- 
wie ihre  Lage  im  äufser- 
sten  Winkel  Polens  be- 
grenzen mit  Rücksicht 
auf  den  Weltbewerb  von 
Kleinrufsland  sowohl  das 
Absatzgebiet,  als  die  wei- 
tere Entwicklung. 

Dagegen  haben  die 
Hüttenwerke  im  südlichen 
Rufsiand  als  Markt  alle 
Häfen  des  Schwarzen 
Meeres,  den  Kaukasus,  sowie  die  ungeheuren 
nach  Norden  durch  Kiew  und  Orcl  kaum  be- 
grenzten Länderstrecken.  Sie  sind  in  erreich- 
barer Entfernung  von  den  Kohlen  und  dem  Eisen- 
stein errichtet  und  in  den  letzten  sechs  Jahren 
durch  Ingenieure  eingerichtet  worden,  welche  mit 
allen  Fortschritten  des  europäischen  und  ameri- 
kanischen Hüttenwesens  vertraut  waren. 

Für  die  französischen  und  belgischen  Kapitalisten, 
die  zur  Entwicklung  und  Schöpfung  der  meisten 
dieser  Werke  in  ausgedehntem  Mafse  beigetragen 
haben,  ist  es  von  besonderem  Interesse  zu  er- 
fahren, dafs  diese  Industrie,  die  zu  Beginn  durch 


lieher  dieses  im  Ural  liegende,  mittlerweile  in  vollen 
BelriebgekommeneWerk  haben  wir  inNr.  lOd.J  .S.483, 
ausführlich  berichtet  In  Bezug  auf  Brennstoff  ist 
dasselhe,  wie  aus  der  authentischen  Darstellung  hervor- 
gebt, für  lange  Jahre  hinaus  versorgt. 
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so  hohe  Zölle  unterstützt  werden  mufste,  keine  | 
künstliche  Schöpfung  ist,  sondern  eine  feste  Unter- 
lage hat  und  trotz  aller  Aenderungen,  die  nach- 
träglich  die   Zollpolitik    in    Rufsland  erfahren 
konnte,  von  Bestand  sein  wird. 

Die  Anfänge  der  Eisenindustrie  in 
Südrufsland.  Eine  Beschreibung  des  Donelz- 
Bezirks  hat  lslavine  im  Jahre  1881  in  einer, 
in  französischer  Sprache  verfafsten,  in  Petersburg 
veröffentlichten  Flugschrift  gegeben. 

Er  hebt  darin  die  ersten  Versuche  hervor, 
die  im  Jahre  1833  zu  Lougansk  gemacht  worden 
sind,  um  die  Erze  des  Landes  und  den  mineralischen  ! 
Brennstoff  zu  verwerthen;  er  erwähnt  die  im  Jahre 
18CC  erfolgte  Errichtung  eines  Hochofens  in  Pe- 
tiowski.aufden  Gütern  des  Fürsten  Dolgoruki,  durch 
dieBegierung,  fernerdieeines  solchen  in  Lissitchansk. 

Alle  diese  Versuche  scheiterten  ungeachtet 
der  Geschicklichkeit  der  dieselben  leitenden  In- 
genieure; unter  letzteren  befand  sich  Raschelte 
und  Professor  Time.  Die  mangelhafte  Art  der 
Koksbereitung,  der  niedrige  Gehalt  des  dortigen 
Eisensleins  und  endlich  die  Betriebsbedingungen, 
die  von  denjenigen  des  Urals  wesentlich  abwichen, 
trugen  in  gleichem  Mafsc  zu  diesem  Mifserfolg  bei. 

Die  ersten  praktischen  Resultate  erzielte  man 
in  Souline  durch  Hrn.  Pasloukhoff,  und  an  dem 
Bache  Galniions  durch  Hrn.  Hughes.  Hrn.  i 
Pasloukhoff  gelang  es  mittels  Anthracit  als  Brenn- 
stoff, im  Hochofen  die  localen  Eisensteine  zu 
verschmelzen. 

Aus  eigenen  Mitteln  und  ohne  Hülfe  fremder 
Ingenieure,  und  trotz  gewaltiger  Schwierigkeiten, 
war  er  imstande,  am  äufsersten  östlichen  Ende  des 
Donetzbeckens  eine  mächtige  Hüttenindustrie  zu 
schaffen.  Die  Verwendung  von  Krivoi-Rog- Eisen- 
slein anstatt  der  bisher  verwendeten  Erze  des 
Kohlengebirgcs  hat  zur  Entwicklung  dieser  Werke 
weniger  beigetragen,  als  dies  bei  später  entstandenen 
Hütten,  deren  Lage  bezüglich  des  Rohmaterials 
günstiger  ist,  zutrifft. 

Im  Jahre  1869  kam  John  Hughes  in  eine 
hegend,  die  aller  Verbindungsmittel  bar  war  und 
wo  das  ganze  Material  von  Mariupol  aus  mittels 
Ochsengespannen  transporlirt  werden  mufste.  Er 
hefs  sich  auf  den  Gründen  des  Fürsten  Lieven 
nieder,  legte  dort  eine  Kohlenzeche  an,  erbaute 
einen  Hochofen,  und  es  gelang  ihm,  durch  Zu- 
hilfenahme englischer  Hülfskräftc,  im  Donelz- 
gebict  Koksroheisen  zu  erblascn.  Zu  gleicher 
Zeit  entwickelte  sich  das  Eisenbahnnetz  und  die 
Kohlengewinnung.  Während  letztere  im  Jahre 
1839  16  000  t  betrug,  stieg  sie  auf  56  000  t 
im  Jahre  1849,  und  die  Förderung,  die  1865  nur 
1 G5  000  t  ausmachte,  stieg  zur  Zeit  der  Eröffnung 
'lerKursk-Charkow-Azow-und  Woro-nesch-Rostow- 
Eisenbahnen,  im  Jahre  1870,  auf  250000  t. 

Bei  Eröffnung  der  Linien  des  Donetzbeckens, 
womit  die  Werke  Hughes  verbunden  sind,  im 
Jahre  1878,  erreichte  die  Förderung  1  112  000  t.  I 


Sie  hob  sich  auf  1  726  000  t  im  Jahre  1883. 
als  die  Jekatcrininskoe-  (Katharina-)  Linie  eröffnet 
wurde,  welche  die  Verbindung  der  Kohlen-  und 
Eisensleinbecken  herstellte  und  so  die  Verkehrs- 
adern bildete,  an  die  sich  die  Hüttenwerke  später 
anschliefsen  sollten. 

Lage  der  Hüttenwerke.  In  der  Richtung 
von  Osten  nach  Westen  liegen : 

Das  Werk  von  Hughes  bei  der  Stadt  Youzovo ; 
das  Werk  der  Gesellschaft  der  Donelz  Stahlwerke 
in  Droujkofka;  das  Werk  Alexandrnwsk  der  Ge- 
sellschaft Briansk  in  Jekaterinoslaw;  das  Werk 
der  Gesellschaft  Dnieproviennc  in  Kamenskoi'e  und 
endlich  das  Werk  der  Eisensteingesellschafl  von 
Krivoi-Rog  zu  Krivoi-Rog. 

Der  Zwischenraum,  den  diese  fünf  Werke  auf 
einer  Entfernung  von  500  km  unter  sich  haben, 
beweist,  dafs  bei  Bestimmung  ihrer  Lage  ver- 
schiedene Erwägungen  maßgebend  gewesen  sind. 

Wir  haben  in  der  Thal  gesehen,  wie  das 
Hugheswerk  als  erstes  auf  der  Kohle  errichtet 
wurde,  und  es  ist  dieselbe  Lage,  welche  den 
Donelz-Stahlwerken  als  die  vurlheilhaftestc  er- 
schien; alier  die  Erfahrungen  des  ersleren  he- 
nutzend,  hat  diese  Gesellschaft  eine  Baustelle 
gewühlt,  wo  sie  über  beträchtliche  Wassermengen 
verfügen  kann.  Das  Werk  Hughes,  welches  an 
dem  Bach  Calmions  liegt,  der  im  Sommer  gänz- 
lich eintrocknet,  würde  ohne  die  bedeutenden 
Wassermassen,  die  aus  den  Gruben  gehoben  werden, 
still  gelegt  werden  müssen.  Diese  beiden  Werke 
liegen  427  bezw.  482  Werst  vom  Eisenstein  entfernt. 

Die  beiden  Hüttenwerke  von  Alexandrowsk 
und  Kamenskoi'e  sind  zwischen  der  Kohle  und 
dem  Eisenstein  gelegen  und  zwar  150  Werst  von 
letzterem  und  30O  Werst  von  der  Kohle.  Sie 
sind  am  Dniepr  errichtet,  der  ihnen  beständigen 
Wasservorrath  sichert,  und  belinden  sich  in  einer 
stärker  bevölkerten  Gegend,  welche  sie  mit  dem 
erforderlichen  Personal  versieht. 

Endlich  hat  d.e  Krivoi  RogGesellschafl  ihre 
Hochöfen  auf  dem  Eisensteinvorkommen,  am 
Zusammenfluß  des  Ingoulelz  mit  der  Saxagane, 
errichtet,  deren  Wassermcnge  für  ihren,  sich 
lediglich  auf  die  Roheisenerzeugung  beschränken- 
den, Betrieb  genügt. 

Durch  den  Unterschied  in  der  Lage  werden 
die  Selbstkosten,  wenn  nur  Hochofenbetrieb  ge- 
führt wird,  nicht  beeinflufst.  Der  Transport  des 
64  %  haltigen  Eisensteins  kostet  ebensoviel  wie 
der  Kohleniransport  mit  64  %  Koksausbringen ; 
außerdem  beträgt  der  Koksverbrauch  ungefähr 
1000  kg  f.  d.  t  Roheisen. 

Die  Lage  jener  Werke,  welche  das  Roheisen 
zu  Stahl  und  namentlich  zu  Schweifen  weiter- 
verarbeiten, ist  inmitten  der  Kohle  jedenfalls  vor- 
teilhafter. Bei  der  Herstellung  von  Bessemer- 
schienen ist  der  Brennstoffverbrauch  jetzt  so 
stark  vermindert,  dafs  derselbe  ohne  hervor- 
ragenden Einflufs  auf  die  Selbstkosten  .st. 
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Die  Kineninduxtrir  in  Siidrufsland. 


1.  August  1895. 


Das  Werk  „Hughes".  Die  Gesellschaft 
von  Neu  rti  fs  land  (dies  ist  die  ofliciclle  Be- 
zeichnung der  Werke  von  Hughes)  ist  mit  eng- 
lischem Kapital  gegründet  worden.   An  der  Spitze 


Werk  entstandenen  Stadt  Youzovo,  mit  nicht 
weniger  als  15  000  Einwohnern,  besorgt. 

Das  Ganze  gewährt  nicht  den  grofsarligen 
Anblick  wie  die  neuesten  Anlagen,  man  unter* 
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des  Unternehmens  stehen  die  vier  Söhne  des  Be- 
gründers; auch  werden  noch  eine  gewisse  An- 
zahl englischer  Ingenieure  und  Obermeister  be- 
schäftigt Das  Werk  ist  durch  ein  10  km  langes 
Anschh.rsgoleise  mit  der  Donetz-Linie  verbunden 
welches  gleichzeitig  den  Verkehr  der  neben  dem 


scheidet  vielmehr  die  verschiedenen  aufeinander- 
folgenden Vergrößerungen.  Die  Gebäude  siml 
beschränkt  und  eng  aneinandergeschlossen. 
Trotzdem  ist  Alles  in  praktischer  und  ökonomischer 
Weise  eingerichtet.  Die  Kohlenschacht  Anlagen 
umgeben  in  unmittelbarer  Weise  die  Hütte.  Drei 


Die  Eisenindustrie  in  Südrufaland. 
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llieilweise  aufgelassene  Schächte  sind  durch  einen 
Ccntralschacbt  mit  elliptischem  Querschnitt  von 
tJ,40  m  X  4,<i0  m  ersetzt.  Dieser  vollständig 
ausgemauerte,  mit  allen  modernen  Verbesserungen 
ausgestaltete  Schacht,  hat  eine  Fördermaschine 
von  500  HP  mit  1000  t  Leistungsfähigkeit  im 
Tage,  sowie  zwei  Wasserhaltungsmaschinen,  wo- 
von jede  1692  chm  zu  heben  vermag. 

Die  Kokskohlen  werden  nicht  gewaschen. 
Sie  werden  in  180  Coppee-,  50  Gohiet-,  18  Smel- 
und  20  Schaumhurger- Oefen  verkokt,  deren  täg- 
liche Erzeugung  480  t  Koks  beträgt.  Es  sind 
fünf  Hochöfen  vorhanden,  wovon  die  beiden  letzten 
bei  2:J  ni  Höhe,  6,10  in  Kohlensack-Durchmesser, 
3,03uiGcstellweite  einen  Rauminhalt  von  400  chm 
und  120  t  tägliche  Erzeugung  haben. 

Der  Verbrauch  f.  d.  Tonne  Roheisen  beträgt 
1800  kg  Krivoi-Rog-Eisenstein,  1030  kg  Koks, 
o'UO  kg  Kalkstein  und  Localeisenstein.  Uer  Wind 
wird  mittels  Cowper-Apparaton  erhitzt.  Das  zur 
Verhüttung  gelangende  Erz  kommt  von  einer  sehr 
wichtigen,  der  Gesellschaft  gehörigen,  bei  Krivoi- 
Rog  gelegenen  Besitzung.  Es  enthält  durch- 
schnittlich 55  %  Eisen. 

Die  Stahlerzeugung  erfolyl  in  neun  Siemens- 
Marlinöfen  mit  saurem  Futter  und  einem  Ein- 
satz, der  aus  57  Roheisen,  3  %  manganhaltigem 
Roheisen,  25  %  Eisen-  und  Slahlabfällen  und 
15  %  Eisenstein  besteht.  Das  tägliche  mittlere 
Ausbringen  beträgt  30  bis  36  t.  Der  Kohlen- 
verbrauch beläuft  sich  auf  450  bis  500  kg,  aufs 
Tausend  berechnet  1088. 

Die  Schienenblöcke  werdeti  auf  einem  Trio 
vorgewalzt,  mittels  der  Scheere  in  drei  Stücke 
getheill,  im  Gasofen  gewärmt  und  in  einer  Hitze 
ausgewalzt.  Der  Gcsammt-Kohlenverbrauch  be- 
trägt HO  kg;  der  Abbrand  ist  2 Vi  %•  Außer- 
dem besitzt  die  Hütte  ein  Puddelwerk,  drei  Strafsen 
für  Handelseisen  mit  Walzen  von  0,45  m,  0,37  m 
und  0,25  m  Durchmesser  und  eine  Schrauben- 
fabrik. Die  jährliche  Erzeugung  beträgt  ungefähr 
250-  bis  800  000  t  Kohlen,  150  000  t  Koks, 
100000  t  Roheisen,  50  000  t  Stablblöckc,  40  000  l 
Schienen  und  schweres  Eisen,  10  000  t  Klein- 
eren und  Handelsstahl. 

für  das  Giefsereirohcisen  dieser  Hülle  be- 
steht grofse  Nachfrage  nicht  nur  in  Südrufsland, 
^Ibst  bis  nach  Moskau  werden  jährlich  8000  t 
abgesetzt. 

Obwohl  die  Gesellschaft  Hughes  bezüglich 
»'rer  finanziellen  Erfolge  sehr  verschwiegen  ist, 
scheinen  dieselben  günstig  zu  sein,  wenn  man 
d'c  verlheilte  Dividende  und  die  in  den  letzten 
•laliren  gemachten  bedeutenden  Grunderwerbungen 
llr>d  Anlagen  berücksichtigt,  deren  Kosten  aus 
dem  Gewinn  gedeckt  worden  sind.  Zu  diesen 
gebort  unter  anderen  der  Ankauf  der  Domäne 
des  Fürsten  Lieven,  welche  3  Millionen  Rubel 
gekostet  haben  soll,  und  nufserdem  Grubenierrain 
">  Krivoi-Rog. 


Ungeachtet  dieses  Erwerbs  und  der  Ver- 
mehrung der  Werkseinrichlungen,  stehen  die 
Mobilien  in  der  Bilanz  vom  December  1893  mit 
721  553  £,  währeud  dieselben  in  der  Bilanz 
des  30.  Juni  1888  bereits  mit  481  448  £  ver- 
zeichnet waren,  und  dieser  Vermehrung  von 
240  000  £  stehen  200  000  £  Rcservekapital 
gegenüber,  von  dem  in  der  Bilanz  von  1888  keine 
Spur  vorhanden  war.  Das  Actienkapital  beträgt 
jetzt  300  000  £  und  das  Obligalionskapital 
310  000  £,  welches  mit  5  und  6  %  verzinst  wird. 

Während  den  ersten  fünfzehn  Jahren  hat 
die  Gesellschaft  Hughes  keine  Dividende  gezahlt; 
allein  seil  Eröffnung  der  Katharina -Eisenbahn 
hat  sich  diese  Lage  vollständig  verändert.  Im 
Jahre  1888  betrug  die  Dividende  15  $6  und  er- 
höhte sich  für  1893  auf  25  %.  Am  Schlüsse 
unserer  Mittheilungen  werden  wir  die  letzte  Bilanz 
dieser  Gesellschaft  sowie  anderer  grofser  Con- 
currenzunlernehmungen   zum   Abdruck  bringen. 

Die  zweite  Gesellschaft,  welche,  auf  der  Kohle 
fufsend,  ein  Eisenwerk  errichtete,  die  .Gesell- 
schaft der  Stahlwerke  des  Donetz*,  gehört 
den  neuesten  Unternehmungen  dieses  Landes  an. 

Durch  Verfügung  des  Kaisers  von  Rufsland 
vom  5.  Juli  1891  wurde  das  Kapital  der  Ge- 
sellschaft von  1500  000  Rubel  sowohl  von  der 
Gesellschaft  .Huta-Bankowa",  als  von  ihren 
Actionären  gezeichnet.  Der  erste  Anslofs  zu 
dieser  Schöpfung  ist  in  der  Thal  der  Gesellschaft 
„Huta-Bankowa*  zu  verdanken,  deren  Werke 
etwa  2000  km  von  diesen  neuen  Anlagen  ent- 
fernt sind.  Angesichts  der  Entwicklung,  die  die 
Industrie  in  Südrufsland  erfahren  halte,  konnte 
jene  Gesellschaft  nicht  mehr  daran  denken,  auf 
die  südlichen  Märkte  zu  gelangen,  ohne  sich  den- 
selben mit  dem  Schwerpunkt  ihrer  Fabrication 
zu  nähern.  Andererseits  bezieht  „Huta-Bankowa" 
für  ihre  Hochöfen  gleichzeitig  Koks  aus  Deutsch- 
land und  theilweise  Eisensteine  von  Krivoi-Rog. 
Weit  entfernt,  mit  den  Werken  von  Huta  Bankowa 
in  Wettbewerb  zu  treten,  wird  die  zu  Droujkofka 
durch  die  Gesellschafl  des  Donetz  geschaffene 
Hütte  ihnen  vielmehr  durch  ihre,  unter  vor- 
züglichen Bedingungen  stattfindende,  Roheisen- 
erzeugung zu  Hülfe  kommen. 

Man  fand  in  dem  sehr  wasserarmen  Donetz- 
Gebiet  am  Zusammenfiufs  des  Kazionnoi-Toretz 
und  des  Krivoi-Toretz  ein  geeignetes  Grundstück, 
auf  welchem  das  ausgedehnte  Hüttenwerk  er- 
richtet wurde.  Mau  hat  mit  dem  Bau  eines 
grofsen  Hochofens  von  24  m  Höhe  nach  Lür- 
manns  Plan  begonnen;  das  Gestell  liegt  über 
der  Hültensohle  und  ist  mit  Blechpanzer  versehen. 
Die  tägliche  Erzeugung  beträgt  ungefähr  150  t. 

Den  Koksbedarf  werden  die  benachbarten 
Zechen  decken.  Die  Eisensteine  sollen  entweder 
aus  den  der  Gesellschaft  gehörigen,  in  der  Suchaia 
Balka  gelegenen  Gruben  bezogen,  oder  aber 
von  der  Gesellschafl  der  Doubovaia  Balka,  mit 
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welcher  grofse  Abschlüsse  gethäligt  sind,  geliefert 
werden. 

Wenn  die  Gesellschaft  auch  jelzt  eist  ihre 
Arbeit  begonnen  hat,  so  ist  doch  das  Ver- 
trauen, welches  ihre  Actionäre  in  dein  Erfolg 
des  Unternehmens  haben,  derart,  dafs  die  zu 
500  Frcs.  ausgegebenen  Actieu  auf  1200  Frcs. 
gestiegen  sind. 

Das  Kapital  niufste  auf  zehn  Millionen  Francs 
erhöht  werden,  um  die  sofortige  Errichtung  eines 
Bessemer- Stahlwerks  und  einer  Schienenslrafse 
zu  ermöglichen,  weil  die  Gesellschaft  einen 
Schiencnauftrag  von  100  000  t  erhalten  hat,  der 
ihr  einen  dreijährigen  Absatz  sichert.  Die  In- 
betriebsetzung unter  solchen  Aufnahmebedingungen  | 


hat  den  Erfolg  der  Kapitalerhöhung  derart 
gesichert,  dafs  die  verlangte  Summe  mehrfach 
überzeichnet  worden  ist.  Die  Schienenherslellung, 
.  die  am  1.  Januar  1894  beschlossen  wurde,  sollte 
im  Frühjahr  1895  beginnen,  und  der  augenblick- 
liche Fortschritt  der  Arbeiten  berechtigt  zur  An- 
nahme, dafs  sie  rechtzeitig  beendet  sein  werden. 
Diese  rasche  Ausführung  ist  um  so  bemerkens- 
werther,  als  die  erforderlichen  Einrichtungen  im 
Auslande  bestellt  und  auf  dem  Seewege  beschafft 
worden  sind. 

Die  Anlage  wird  aus  drei,  in  gerader  Linie 
aufgestellten  Dcsscmerbirncn,  einem  Vorblock-  und 
einem  Ferligwalzwerk  mit  Heversirmaschine  be- 
|  stehen.  (Fortsetzung  folgt.) 


Aus  dorn  Hochofenbetriebe. 


Der  Aufsalz  von  Lürmann- Osnabrück  .Neue 
Form  der  Hochöfen1'*  zeigt  recht  deutlich,  wie 
verschieden  die  Ansichten  der  englischen  Hoch- 
öfner sind  über  den  Druck,  welchen  die  Bc- 
schickungssäule  im  Hochofen  auf  die  unteren 
Theile  desselben  und  die  darin  befindlichen 
Schinclzmaterialicn  ausübt,  und  veranlagt  mich 
das  auch  meine  Meinung  hierüber  auszusprechen. 
Diese  geht  einfach  dahin,  dafs  der  gesammlc 
Druck  der  Beschickung  bis  auf  den  eines  kleinen, 
in  seiner  Form  vom  Böschungswinkel  des  Ma- 
terials und  der  Reibung  desselben  an  der  Ofen- 
wand  abhängigen  Kegels  von  der  Umf.issungs- 
wand  gleichmäßig  aufgenommen  wird,  und  dafs  an 
keinem  Funkle  im  Ofen  ein  besonders  hoher, 
etwa  gar  ein  dem  Gewicht  der  Beschickungssäule 
entsprechender  Druck  herrscht.  Als  Beweis  kann 
schon  das  von  Cochrane**  angeführte  und 
wohl  allgemein  bekannte  Verhalten  von  Hafer 
(oder  Sand)  in  einem  Rohre  dienen,  denn  die- 
selben Gesetze,  nach  denen  es  hier  im  kleinen 
geht,  gelten  im  Hochofen  im  grofsen.  Wäre 
dieses  anders,  und  wirkte  die  Beschickungssäule 
ähnlich  wie  eine  gleich  schwere  Flüssigkeitssäule, 
so  würde  ein  Druck  entstehen,  den  keiner  unserer 
Hochöfen  auch  nur  annähernd  aushalten  könnte, 
es  würde  eben  sofort  Gestell  und  Rast  auseinander- 
fliegen. Man  denke  sich  nur  in  die  konische  Rast 
eines  grofsen  Ofens  den  Beschickungskeil  mit 
dem  Druck  der  darüber  liegenden  Masse  von  500 
bis  600  t  hineingeprefsl;  wo  wollten  da  Steine 
und  Verankerung  bleiben!  Erstere  würden  zer- 
drückt oder  herausgeworfen,  letztere  zerrissen 
Statt  dessen  flickt  man  beim  Stillsland  nicht 
selten  grofse  Löcher  in  Gestell  und  Rast  mit 
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weichen  Thonballen  zu,  und  wenn  die  so  aus- 
gebesserte Stelle  nachher  nur  den  Druck  des 
Windes  aushält,  so  thut  ihr  der  der  festen  Be- 
schickung sicher  nichts. 

Ganz  anders  ist  es  natürlich  mit  dem  flüssigen 
Inhalt  des  Gestells,  welcher  mit  der  vollen  Wucht 
seiner  Druck  höhe  sich  durch  jedes  kleine  Loch, 
welches  er  finden  kann,  durchdrängt.  Glücklicher- 
weise ist  die  Druckhöhe  des  flüssigen  Eisens 
nicht  bedeutend,  trotzdem  mufs  man  diesen  nicht 
grofsen,  aber  gefährlichsten  Theil  des  Ofens  am 
besten  schützen,  da  Durchbrüche  —  zuweilen 
in  recht  böser  Form  —  nicht  selten  vorkommen. 
Wenn  aber  die  Beschickung  mit  ihrem  vollen 
Gewichte  auf  den  Inhalt  des  Herdes  drückte, 
wie  eine  flüssige  Masse  von  gleicher  Schwere, 
so  würde,  wenn  -es  überhaupt  gelänge,  unter 
diesem  Drucke  einen  Abslich  im  Ofen  zu 
hallen ,  nach  Ocffnung  des  kleinsten  Loches 
Eisen  und  Schlacke  mit  solcher  Heftigkeit  aus 
demselben  fliegen,  dafs  alles  in  den  Bereich 
dieses  Strahles  Kommende  zerstört  würde.  Oefen 
heutiger  Einrichtung  wären  unmöglich. 

Weiterer  Beweis  für  den  geringen  Druck  der 
Beschickungssäule  ist  das  gut  zu  beobachtende 
Spielen  des  Windes  mit  den  verbrennenden  Koks- 
slücken vor  den  Formen.  Uebte  die  Beschickung 
dort  einen  grofsen  Druck  aus,  prefste  also  Alles 
fest  aufeinander,  so  sollte  es  dem  Winde  wohl 
schwer  werden,  auch  nur  einen  Koksbrocken  zu 
bewegen.  Jeder  durch  Verbrennung  frei  gemachte 
Platz  würde  sofort  durch  den  Druck  der  Be- 
schickung geschlossen,  der  Wind  würde  sehr 
schwer,  nur  hei  sehr  hohem  Druck  und  in 
geringer  Menge  diese  dicht  geprefste  Masse 
durchdringen. 

Auch  das  RosLschlagen,  welches  früher  vor 
dem  Anblasen  geschah,   beweis!,  dafs  die  Ofen- 
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heschickimg  nur  einen  sehr  kleinen  senkrechten 
Druck  ausübt,  sonst  hätten  die  mit  sehr  schwacher 
Auflagerung  eingeschobenen,  zu  Anfang  der  Arbeit 
glühend  werdenden  schwachen  Eisenslangen  nicht 
die  ganze  Beschickung  tragen  kö.inen. 

Der  grofse  Druck  der  Beschickung  ist  nach 
meiner  Ansicht  nur  in  der  Einbildung  vorhanden. 
Die  400  bis  000  t  Gewicht  der  Beschickungs- 
säule werden  eben   fast  gänzlich  von  der  viele 
Quadratmeter  grnfsen  Umfassung  aufgenommen, 
ohne  besondere  Zufälle  übt  dieselbe  auf  keinen 
Tunkt  einen  erheblich  hohen  Druck  aus.    Ich  bin 
auch  gar  nicht   im  Zweifel,   dafs  es  unrichtig 
ist,  zu  behaupten,  ein  weicher  zerreiblicher  Koks 
wäre  deshalb   in   den   höheren  Oefcn   nicht  zu 
gebrauchen,  weil  er  dio  hohe  Beschickungssäule 
nicht  tragen  könne.    Der  Druck  auf  irgend  ein 
Stück  im  Gestell   eines   25  m   hohen  Ofens  ist 
kein  Kilo  gröfser,  als  der  in  einem  10  m  hohen 
von  gleichem  Querschnitt.  —  Aber  wenn  weicher 
Koks  den  Weg  von  der  Gicht  bis  ins  Gestell  in 
so  und  so  viel  kleineren  Absätzen  mit  schweren 
Erzbrocken    gemischt    heriintcrgepoltert   ist,  so 
kommt  er  stark  zerkleinert  und  rninderwerthig 
im  Gestell  an,   und   dafür  ist  es  ein  gewaltiger 
Unterschied,  ob  dieser  Weg  20  m  beträgt,  und 
die  Erze  in  groben  Stücken  auf  den  Koks  kollern, 
oiler  ob  es  sich  um  kleine  Oefcn  von  8  bis  1  0  m 
handelt,  in  denen  Erz  und  Kalkstein  vorsichtig 
in  kleinen  Stücken  aufgegeben  werden. 

Die  Beobachtungen  von  Sir  Lowthian 
Bell*  stehen  in  vollem  Widerspruch  mit  den 
'«einigen.  Aus  den  mir  bekannten  Voriaths- 
läumen  für  Erz,  Kalkstein  und  Koks  rutscht 
beim  Ocffnen  der  Schieber  bezw.  Drehklappen 
nicht  der  ganze  Vorralh  heraus,  nein  im 
tiegcnlhcil  staut  sich  der  Strom  sehr  leicht, 
"»d  habe  ich  z.  B.  auf  der  Apleihecker  Hütte 
viel  hundertmal  bei  Füllung  der  Wagen  mit  Erz 
«der  Koks  aus  Taschen  gesehen,  dafs  meistens 
*'twas  nachgeholfen  werden  mufs,  um  nur  einen 
Wagen  von  1  cbm  Inhalt  zu  beladen.  Hätte 
«'in  solcher  Schieber  den  Druck  der  ganzen  Säule 
v.ii  halten,  so  würde  er  ohne  grofse  Kraft- 
anslrengung  und  besondere  Vorrichtungen  nicht 
bewegt  werden  können  und  stärker  hergestellt 
«'erden  müssen,  als  es  jetzt  geschieht,  wo  ein 
wenige  Millimeter  starkes  Blech  oder  Gußstück 
v»'le  Tausend  Kilo  über  sich  hat. 

Die  untersten  Lagen  einer  Ofenfüllung  erhallen 
von  den  darüberliegenden  Schichten  nur  den 
geringen,  nicht  von  der  Umfassungswand  auf- 
genommenen Druck.  Sobald  aber  diese  untersten 
chichlcn  fortgenommen  werden,  sei  es  durch 
Herausziehen oderdurch  Verbrennen  und  Schmelzen, 
W|rd  die  darüberliegende  Schicht  nicht  mehr 
fragen,  füllt  nach,  und  so  folgen  allmählich 
w«mDit|jc|,e  Schichten  bis  oben  hinauf.  Kommt 

'  .Stahl  und  Eisen"  1894,  S.  :,7G. 
XV.,  s 


aber  eine  kleine  Störung  dazwischen,  so  hört 
diese  Bewegung  auf,  und  die  ganze  ßcschickungs- 
säule,  oder  auch  ein  Theil  derselben  hängt. 
Hierzu  gehört  häufig  sehr  wenig,  wie  die  meisten 
Hochöfner  erfahren  haben  werden,  denn  den 
geringen  auf  die  Vorwärtsbewegung  der  Beschickung 
wirkenden  Kräften  tritt  noch  der  aiifivärlsgehende 
Wind-  bezw.  Gasstrom  entgegen,  und  an  der 
entscheidenden  Stelle,  wo  die  Beschickung  in 
den  Schmelz-  und  Verbrennungsraum  tritt,  wird 
aufserdem  durch  den  klebrigen  Zustand  der 
schmelzenden  Beschickung  das  Niedergehen  er- 
schwert. Daher  haben  auch  manche  Oefen  mit 
hohen  engen  Basten  und  wenig  konischen 
Schächten,  durch  die  Neigung  zu  hängen,  ihren 
Betriebsleitern  recht  viel  Sorge  gemacht. 

Diese  geringe  Neigung  des  Ofeninhalts,  voran- 
zugehen, ist  noch  erheblich  verschieden,  je  nach- 
dem es  sicli  um  den  innern  Kern  handelt,  oder 
um  die  ringförmigen  Schichten  in  der  Nähe  der 
Aufsenwand.  Aehnlich  wie  in  einem  Flusse,  ist 
der  Strom  in  der  Mille  ungleich  stärker  als  am 
Bande.  Zuverlässige  Beobachtungen  über  diese 
wichtige  Krage  lassen  sich  nur  bei  solchen 
Gelegenheiten  machen,  bei  denen  man  sicher  ist, 
dafs  die  Ergebnisse  nicht  durch  andere  Einflüsse 
bedingt  werden,  am  besten  wohl,  wenn  der  Ofen 
auf  eine  andere  verwandte,  aber  doch  leicht  zu 
erkennende,  Sorte  Eisen  umgesetzt  wird,  und 
dieses  ohne  Umwälzung  im  Ofengange  zu  er- 
reichen ist.  Die  folgenden  Beobachtungen  sind 
bei  solcher  Gelegenheit  gemacht  worden. 

In  dem  in  Frage  kommenden  Hochofen,  welcher 
gegen  100  t  in  24  Stunden  lieferte,  wurde  viele 
Monate  lang  nur  weißes  Qualitäts-Puddeleisen  und 
Stahleisen  gemacht  mit  0,08  bis  0,25  P  und  2  bis 
G  "<■  Mn,  zuletzt  aber  wurde  ein  weifsslrahliges 
Eisen  mit  etwa  0,25  %  P,  2,0  bis  2,5  '>.,  Mn  und 
unler  0,1  S  für  den  basischen  Marlinofenbetrieb 
erblasen.  Es  sollte  nun  ein  Posten  Thomas- 
roheisen mit  2  bis  2,5  4,  P,  2  bis  2,5  "„  Mo 
und  höchstens  0,12  %  S  geliefert  werden.  Dieses 
Eisen  wich  von  dem  vorher  erzeugten  also  nur 
durch  seinen  ungleich  höheren  Phosphorgehalt 
ab,  während  es  im  übrigen  ganz  ebenso  zusammen- 
gesetzt war.  Das  Umsetzen  bewirkte  denn  auch 
im  guten  garen  Ofengange  keine  bemerkbare 
Aenderung,  es  ging  ganz  in  derselben  Weise  voran 
wie  vorher. 

Um  die  Einwirkung  des  im  Ofenherd  unter- 
halb des  Stichlochs  vorhandenen  Eisens  und  den 
ungleichmäßig  raschen  Niedergang  der  Beschickung 
in  der  Mitte  des  Ofens  und  am  äufseren  Bande 
der  Bcschickungssäule  auszugleichen,  nahm  ich 
die  Sätze  für  das  Thomasroheisen  so,  dafs  rech- 
nungsmäßig 2,8  bis  3,0  %  P  in  dem  erzielten 
Eisen  hüllen  sein  müssen. 

Es  hatte  der  erste  Abstich  1,0  %  P,  der 
zweite  1,0,  dann  wurden  2  %  erreicht,  aber  der 
sechste  Abstich   halte  auch  nur  2,2  '<»   P,  und 


Digitized-by  Google 


706   Stahl  und  Eisen. 


Ans  ihm  Höchoftnbeiiiibr. 


1.  August  1895. 


erst  nach  3l/s  Tagen  stieg  der  sechszchnte  auf 
2,65  %  P.  Nachdem  noch  einige  Abstiche  ähn- 
lich blieben,  also  die  Einwirkung  des  langsameren 
Niedergangs  der  äufseren  Schichten  voiüber  war, 
wurde  die  Beschickung  etwas  phosphorärmer  ge- 
nommen und  die  vorgeschriebene  Menge  Thomas- 
roheisen in  gewünschter  Qualität  (2  $  P  und 
2  bis  2,5  'tu  Mn)  bei  guter  Schlacke  und  gleich- 
mäßigem, garem  Ofengang  erblasen. 

Hiernach  wurde,  um  eine  möglichst  geringe 
Menge  Uebergangseisen  in  möglichst  gut  ver- 
wendbarer Qualität  zu  bekommen,  für  etwa 
24  Stunden  eine  Beschickung  aus  kalkigen  und 
kieseligen  Rolheisensteinen  aufgegeben,  welche 
ein  Eisen  mit  höchstens  0,6  %  Mn  und  etwa 
0,4  #  P  liefert.  Als  diese  Beschickung  in  den 
Herd  trat,  ging  der  Ofen  etwas  garer  als 
vorher,  es  fiel  spiegeliges  Eisen  mit  etwas  grauer 
Decke,  während  dasselbe  vorher  hocbstrahlig  bis 
spiegelig  war,  und  es  halte  der 

1.  Abstich  1,6  %  P  2,6  ?&  Mn 

2.  ,      1,5  ,   .  2,2  ,  , 

3.  ,      1,3  ,   ,  2.0  ,  , 

4.  ,      1.1  .   .  1,9  ,  . 


Der  Mangangehalt  blieb  viel  höher,  der  Phos- 
phorgehult  sank  viel  langsamer,  als  erwartet 
werden  konnte,  und  die  gare  Schlacke,  welche, 
aus  dieser  manganarmen  Beschickung  erzeugt, 
fast  weifs  hätte  sein  müssen,  blieb  dauernd  er- 
heblich manganhaltig,  so  zwar,  dafs  die  grüne 
Färbung  der  granulirten  Schlacke  zuletzt  kaum 
etwas  matter  wurde.  Die  in  Gestell  und  Rost  zur 
Verschmelzung  kommende  Beschickung  bestand 
mithin  nicht  allein  aus  den  gesetzten  Rolheisen- 
steinen, sondern  zum  erheblichen Theil  aus  mangan- 
haltigen  und  phosphorreichen  Erzen  der  vorher- 
gegangenen Gattirung  für  Thomasroheisen,  welche 
also  bei  ganz  ruhigem,  normalem  Ofengange 
mindestens  doppelt  so  lange  Zeit  für  den  Weg 
von  der  Gicht  zum  Gestell  gebraucht  halten,  als 
die  ersteren.  — 

Es  wurden  dann  Sätze  für  ein  Eisen  mit 
2  bis  3#  Mn  und  0,1 '%  P  gegeben.  Der 
Phosphorgehalt  betrug  aber  beim  8.  Abstich  noch 
0,4,  beim  12. 0,25,  beim  13.0,2,  beim  26.0,15  >. 
Schlackenanalysen  konnten  leider  nicht  gemacht 
werden,  weil  das  Laboratorium  zu  beschäftigt 
war.  Ein  geringer  Theil  dieser  Abweichungen 
zwischen  berechneter  und  erzielter  Zusammen- 
setzung ist  durch  allmähliche  Mischung  des  frisch 
erblasenen  Eisens  mit  dem  im  Herd  befindlichen 
Roheisenvorrath  veranlafst,  aber  der  bei  weitem 
gröfste  Theil  dadurch,  dafs  ein  Theil  der  Ofcn- 
Tüllung,  und  zwar  der  innere,  sich  erheblich  rascher 
vorwärts  bewegt,  als  der  übrige,  dafs  die  Bewegung 
mit  gröfserer  Entfernung  von  der  Mittellinie  lang- 
samer wird,  größere  Mengen  mit  höchstens 
halber  Geschwindigkeit  des  Centrums  vorangehen 
und  ein  Theil  noch  viel  langsamer,  bis  zum 
zeitweisen  vollständigen  Stillsland. 


Die  Atifgebevorrichlungen  bewirken  nun  eine 
Vertheilung  der  Beschickung  in  concenlrischen 
Ringen  von  sehr  verschiedener  Zusammensetzung, 
da  das  Aufgegebene  nicht  aus  lauter  Stücken  von 
gleicher  Gröfse  und  demselben  speeifischen  Ge- 
wichte besteht,  sondern  ein  Gemisch  von  schweren, 
grobstückigen  und  feinen  bis  staubförmigen  Erzen, 
von  grofsen  und  kleinen  Stücken  Kalkstein  und 
von  meist  grobslückigem  leichtem  Koks  ist.  Meist 
haben  von  diesen  concentrischen  Ringen  die 
mittleren  erheblich  mehr  Slückerz,  Kalk  und  Koks, 
die  äufseren  mehr  Feinerz,  und  beim  Herunter- 
gehen scheint  sich  auch  noch  ein  grofser  Theil 
der  in  den  äufseren  Ringen  gebliebenen  Stücke 
nach  der  Mitte  zu  drängen  und  rascher  nach 
unten  zu  kommen.  Daraus  folgt,  dafs  der  Kern 
leicht  mit  einem  Ueberschufs  von  Koks  und 
Kalkstein,  der  Aufsenring  mit  einem  Ueberschufs 
von  feinem  Erz  in  den  Schraelzraum  tritt.  Geht 
der  Ofen  nun  in  richtiger  Weise  voran,  so  er- 
giebt  sich  aus  beiden  der  richtige  Beschickungs- 
durchschnitt. Was  der  Rand  zu  wenig  an  Kalk 
und  Koks  hat,  liefert  der  Kern. 

Je  gröfser  aber  der  Unterschied  in  der  Zu- 
sammensetzung zwischen  Kern  und  Rand  ist, 
tun  so  empfindlicher  ist  der  Ofen  gegen  jede 
kleine  Störung  dieses  Gleichgewichts;  je  mehr 
die  Beschaffenheit  der  Schmelzmaterialien  die  un- 
gleichmäßige Vertheilung  erleichtert,  um  so  un- 
günstiger wirkt  eine  unpassende  Aufgebevorrichtung 
in  dieser  Richtung  ein.  Aus  diesem  Grunde 
wird  man  selten  dort  am  Parryschen  Trichter 
Freude  haben,  wo  eine  größere  Menge  feiner 
staubförmiger  Erze  mit  stückigen  Erzen,  Koks 
und  Kalkstein  zusammen  zu  verarbeiten  ist,  und 
dabei  häufiger  mit  der  Beschickung  und  der 
Betriebsweise  gewechselt  werden  muß.  Beim 
Aufgeben  fällt  die  Beschickung  gegen  den  Rand, 
die  Stücke  rollen  größlenlheils  in  die  Milte, 
das  Feine  bleibt  liegen,  es  giebt  einen  lockern, 
koksreichen  Kern,  einen  dichten,  an  feinen  Erzen 
überreichen,  ganz  koksarmen  Kranz.  Jede  Aenderung 
der  gegenseitigen  Geschwindigkeit  beim  Nieder- 
gang wirkt  also  besonders  heftig. 

Daher  findet  man  den  sonst  äußerst  bequemen 
Parryschen  Trichter  im  Siegerlande  selten  oder 
gar  nicht,  aus  demselben  Grunde  verarbeiten 
diejenigen  Werke  im  Ruhrbezirk,  welche  den 
Parry  haben,  ungern  mehr  als  einen  sehr  mäßigen 
Procentsatz  feiner  Erze  und  fühlen  alle  Aenderungni 
in  der  Beschickung,  der  zugeführten  Windmenge 
u.  s.  w.  viel  störender  als  diejenigen,  deren  Oefen 
andere  Gasfänge  haben. 

Während  solche  Hochofenanlagen,  welche 
meist  nur  eine  Sorte,  z.  B.  Thomasroheisen,  für 
das  eigene  Stahlwerk  machen,  wegen  der  geringeren 
Wechsel  im  Betriebe  weniger  davon  empfinden, 
macht  sich  der  Uebelstand  mehr  bemerklich, 
wenn  häufig  mit  der  Qualität  des  erzeugten  Eisens 
gewechselt  werden  und  für  eine  größere  Kund- 
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schaft  mit  sehr  verschiedenen  Ansprüchen  ge- 
arbeitet werden  tauft. 

Der  äufscre  Beschickungsriug  itu  Ofen,  welcher 
aus  viel  feinem  Erz  und  wenig  Brcnnniaterialstücken 
besieht,  wird  natürlich  auch  wegen  seiner  Dichte 
wenig  von  den  aufsteigenden  Gasen  durchzogen, 
lieduelion  und  Erwärmung  sind  unvollkommen, 
und  wenn  z.  B.  durch  etwas  stärkeres  Blasen  der 
Schmelzraum  vergröfsert  wird,  so  geht  sofort  ein 
Tlicil  des  bisher  in  langsamerer  Bewegung  oder 
gar  im  Stillstand  befindlichen  äußeren  Ringes 
rascher  voran.    Es  wird  hierdurch  nicht  allein 
der  relative  Erzsatz  der  vor  die  Formen  treten- 
den Beschickung  erhöht,  bezw.  der  Brennmatcrial- 
gflialt  erniedrigt,  sondern  der  aus  dichtem  feinem 
Erz  mit  wenig  Brennmaterial  bestehende  Kranz 
kann  nicht  mehr  genügend  verarbeitet  werden,  tritt 
so  halb  reducirt  und  zu  kalt  vor  die  Formen, 
schmilzt  nolhdürftig  und  reducirt  sich  theil weise 
auf  Kosten  des  aus  dem  Kern  erzeugten  garen 
Eisens,  und  zwar  in  der  Weise,  dafs  zunächst 
der  gröfste  Theil  des  Siliciums,  des  Mangans  und 
ein  Theil  des  Phosphors  oxydirl  und  in  die  Schlacke 
geführt  wird,  der  vorher  beim  Mangan  befindliche 
Schwefel  aber  theilweise  zum  Eisen  geht. 

Dafür,  dafs  dieses  in  ganz  auffallender  Weise 
geschehen  kann,  halte  ich  den  .  Beweis.  Bei 
der  Herstellung  von  Thotnasroheisen  ging  der 
Ofen  einige  Tage  etwas  unruhig  und  unglcich- 
mäfsig.  Jeder  Abstich  wurde  auf  P,  die  meisten 
aufMn  und  Si  untersucht.  Ganz  auffallcnderweise 
schwankte  mit  dem  Ofengange  nicht  nur  in  be- 
kannter Weise  der  Mangan-,  Schwefel-  und 
Sihciumgehalt  des  Eisens,  sondern  auch  der 
des  Phosphors.  Während  die  Beschickung  rech- 
nuoRsmäfsig  ein  Eisen  mit  etwa  2  %  P  ergeben 
'»ufste,  sank  der  Gehalt  daran,  sobald  das  Eisen  etwas 
weniger  warm  erblasen  war,  auf  1,6  bis  1,7  %  ,  und 
als  das  Eisen  bei  einigen  Abstichen  sehr  matt  wurde, 
fanden  sich  bei  gleichbleibender  Beschickung: 

W64  Si,  1,89  Mn,  1,79  P  (Eisen  ziemlich  warm) 

"M*>  .   1,14   .  1,63  ,  (    .  etwas  matter  ) 

0.218   .  0.63   ,  1.31  .  (    „  matt  ) 

°'16K  ■  0,57   ,  1.17  ,  C    -  roh,  sehr  matt) 

In  der  Schlacke  von  letzterem  Eisen  fanden 
iich  1,37  <;u  P.  Dieses  war  denn  doch  so  auf- 
fallend, dafs  ich  eine  Controlprobe  machen  liefs 
und,  als  diese  dasselbe  eigab,  Um.  Director 
licmann  in  Dortmund  bat,  mir  ein  anderes 
ölück  Eisen  und  ein  anderes  Stück  Schlacke 
von  demselben  Abstich  untersuchen  zu  lassen. 
Man  fand  im  Eisen  1,25  $  P,  in  der  Schlacke 
1-49  %  P,  4,Gü  %  Fe,  30,78  'fo  SiO*.  Die 
"sten  Analysen  wurden  also  bestätigt,  und  ist 
e*  nicht  unmöglich,  dafs  ein  Theil  dieses  Ab- 
stiches, der,  nebenbei  bemerkt,  als  zum  Versand 
unbrauchbar  im  Hochofen  wieder  umgeschmolzen 
»urde,  noch  weniger  P,  ein  Theil  der  Schlacke 
vielleicht  noch  mehr  P  enthielt  als  die  unter- 
Weiten  Stücke. 


Ganz  zweifellos  ist  aber  bewiesen,  dafs  unter 
bestimmten  Umständen  sehr  viel  P  in  die  Hoch- 
ofenschlacke geht.  Dafs  dieses  nicht  öfter  beob- 
achtet ist,  liegt  wohl  daran,  dafs  auf  die  Schlacken- 
analyse  meist  zu  wenig  Zeit  und  Aufmerksamkeit 
verwendet  werden  kann,  weil  die  Laboratorien 
mit  den  übrigen  Analysen  schon  voll  beschäftigt 
sind ;  auch  wohl,  weil  das  Vorurlheil,  die  Schlacke 
sei  dem  Phosphor  wenig  gefährlich,  sehr  ver- 
breitet ist.  Es  hat  sich  aber  seitdem  durch  eine 
Anzahl  hier  gemachter  Schlackenanalysen  jedesmal 
bestätigt,  dafs  mit  dem  Schlechtcrwerden  der 
Schlacke  der  Phosphorgchalt  derselben  ganz  er- 
heblich stieg.  Z.  B.  hatte  eine  vorübergehend 
schlecht  gewordene  Schlacke  0,31  %  P,  0,58  %  S. 
Einige  Stunden  nachher,  als  sie  wieder  gut  war, 
enthielt  die  Schlacke  0,06  «6  P  und  1,12  %  S. 
Das  dabei  erblasene  Eisen  war  ein  Puddeleisen 
mit  0,0  bis  0,8  %  P.  Es  zeigt  sich  deutlich,  dafs 
durch  die  unreducirt  in  den  Herd  kommende  Be- 
schickung ein  Theil  Phosphor  in  die  Schlacke, 
dafür  aber  desto  mehr  Schwefel  ins  Eisen  geht. 

Da  der  Parry  sich  hier  besonders  ungünstig 
für  die  Vcrtheilung  eines  Gemisches  von  feinen 
und  groben  Erzen  zeigte,  ist  derselbe  kürzlich 
durch  eine  Langensche  Glocke  ersetzt  worden. 
Anderwärts,  wo  die  Vertheilung  nicht  so  un- 
günstig ist,  werden  sich  die  Unterschiede  weniger 
scharf  ausprägen ,  wie  sich  das  in  Dortmund 
auf  der  »Union*  zeigte,  wo  auf  meine  Bitte  an 
Hrn.  Director  Tiein ann  und  Hrn.  Betriebsleiter 
R.  Müller  letzterer  so  freundlich  war,  aus- 
gedehnte Versuche  zu  machen  und  darüber 
Folgendes  mitzutheilcn: 

„Um  festzustellen,  wieviel  P  beim  Erblasen 
von  Thotnasroheisen  in  die  Schlacke  geht,  wurde 
eine  Woche  lang  jedesmal  kurz  vor  dem  Absliche 
eine  Schlackenpiobc  genommen.  Von  den  28 
Proben  enthielten  15  unter  0,1  >  P,  10  zwischen 
0,1  und  0,2  'fv,  2  zwischen  0,2  und  0,3 
1  über  0,3  (0,363)  %.  Der  Ofengang  war 
während  der  Zeit  ein  garer,  die  Schlacke  basisch. 

Aus  der  Versuchsreihe  ist  ersichtlich ,  dafs 
der  Phosphorgehalt  in  der  Schlacke  nur  dann 
steigt,  wenn  gleichzeitig  das  Eisen  matter  wird. 
Ein  vorübergehendes  Kälterwerden  ist  ohne  Ein- 
flufs,  wie  die  neunte  Probe  zeigt,  bei  welcher 
die  Schlacke  schwarzbraun  war  und  doch  nur 
0,085  %  P  enthielt,  während  das  zugehörige 
Eisen  2,54  %  Mn,  1,89  $  P,  0,35  %  Si  hatte. 

Probe  24  mit  dem  höchsten  P- Gehalt  von 
0,363  %  war  braun  von  Farbe,  das  zugehörige 
Eisen  enthielt  2,27  %  Mn,  2,03  %  P  und 
0,14  %  Si,  also  weniger  Si  und  Mn,  wahr- 
scheinlich auch  weniger  C. 

Um  festzustellen,  ob  bei  saurer  Schlacke  be- 
züglich des  Phosphorgehalts  dieselbe  Erscheinung 
zu  Tage  tritt,  wurden  bei  warmem  und  kaltem 
Ofengangc  i  Schlackcnproben  genommen  und 
auf  P  untersucht.    ,Die  Ergebnisse  waren  0,082, 
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0,104,  0,146  und  0,220  %  P,  also  ganz 
ähnliclic,  wie  bei  basischer  Schlacke.  Gelegentlich 
der  Verhüttung  eines  Möllers  mit  50  %  schwe- 
dischem Erz  wurden  bei  etwas  kaltem  Gang 
mehrere  Schlackenproben  auf  Phosphor  unter- 
sucht, dieselben  enthielten  sämmtlich  0,4  %  1\* 

Dafs  der  Phosphor  durch  Verbrennen  vor 
den  Formen  oxydirt  wird ,  halte  ich  bei  der 
Menge,  um  die  es  sich  hier  handelt,  für  aus- 
geschlossen. Zudem  widerspricht  dieser  durch 
van  Vloten  aufgestellten  Ansicht,*  dafs  nach 
seinen  eignen  hochinteressanten  Versuchen  ** 
nur  ganz  nahe  vor  den  Formen  im  Hochofen 
sich  Sauerstoff  und  Kohlensäure  linden,  diese 
sich  sofort  mit  dem  Brennmaterial  in  Kohlenoxyd 
Hinsetzen,  also  erhebliche  Mengen  Phosphor  nicht 
oxydiren  können,  besonders  dann  nicht,  wenn  die 
Formen  ganz  hell  bleiben  und  genug  weifs- 
glühendes  Brennmaterial  vorhanden  ist,  um  gleich 
Kohlcnoxyd  zu  bilden,  wie  es  hier  der  Fall  war. 

A uch  der  A nsicht  des  Hrn .  S  i  e g  f r i e  d  S  t e  i  n  ,*** 
dafs  Mangel  an  Kieselsäure  Grund  der  unvoll- 
kommenen Reduction  der  Phosphorsäure  und  des 
Vorkommens  grofser  Menge  der  letzleren  in  der 
Schlacke  sein  soll,  kann  ich  nicht  beistimmen.  Es 
hat  sich  hier  bei  einer  Anzahl  Analysen  ausnahmslos 
bestätigt,  dafs  bei  schlechter  werdender  Schlacke 
in  dieser  der  Phosphoi  gehalt  rasch  ganz  erheblich 
(auf  das  5-  und  10  fache)  steigt,  der  Schwelclgehalt 
abnimmt,  im  zugehörigen  Eisen  dagegen  der 
Phosphor-,  Mangan-  und  Silieiumgehall  viel  kleiner, 
der  Schwefelgehalt  gröfser  wird.  Dieses  weifs 
ich  nicht  besser  zu  erklären ,  als  dadurch ,  dafs 
die  in  gröfserer  Menge  unreducirt  in  die  Schlacke 
kommenden  Thcilc  des  äufseren  Beschickungs- 
randes sich  tlieil weise  auf  Kosten  des  Mangan-, 
Silicium-  und  Phosphor-Gehalts  des  Roheisens 
reduciren. 

Die  Dortmunder  Analysen  bestätigen  dies, 
wenn  die  dortigen  Schlacken  auch  nicht  so  grofse 
Verschiedenheit  im  Gehalt  an  Phosphor  zeigen, 
als  die  hiesigen.  Aber  auch  die  zur  Bestätigung 
seiner  Ansicht  von  Hrn.  Stein  angegebenen  Ana- 
lysen von  Schlacken  der  llscdcr  Hochöfen  aus 
dem  Jahre  1880  sprechen  mehr  für  als  gegen 
meine  Ansicht.    Es  enthielt  die 

14,14  %  MnO  0,98  %  Fei)  1,11  V 

1«.73  ,      ,  0,61  ,     ,  o,ai  ,  . 

2,12  „      .  3.61  ,     .  o,«a  „  . 

11,18  „      ,  S,,ur  .     ,  0,10  .  . 

Die  Schlacken  1,  2  und  3  haben  hohen  MnO- 
und  FeO  Gehalt,  ein  Zeichen,  dafs  ein  ähnlicher 
Vorgang  stattgefunden  hat  wie  der,  welchen  ich 
als  Erklärung  des  hohen  Phosphorgehalls  der 
Schlacke  angab,  und  dieser  findet  sich  wirklich 
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vor.  Mit  der  Schlacke  4  wurde  ein  sehr  gares 
Eisen  (Spiegel  mit  grauem  Band)  erblasen,  es 
war  also  keine  mangelhafte  Reduction  und  nach- 
trägliche Oxydation  von  Phosphor  im  Eisen  ein- 
getreten, die  Schlacke  enthielt  deshalb  wenig  P. 
Dafs  der  höhere  Kieselsäuregehalt  der  Schlacke  4 
der  Grund  sein  sollte,  glaube  ich  nicht,  es  hat 
sich  weder  hier  noch  in  Dortmund  ein  merkbarer 
Einflufs  von  einigen  Procenl  Kieselsäure  mehr 
oder  weniger  gezeigt. 

Nicht  unwahrscheinlich  ist  es  mir,  dafs  auch 
bei  den  Versuchen,  über  welche  die  11H.  Massenez 
und  Gustav  Hilgenstock  berichteten,*  der 
hohe  Phosphorgehalt  in  der  Schlacke  bei  etwas 
gestörtem  Ofengang  vorkam.  Dafs  durch  den  Zu- 
schlag von  Kalkphosphalen  als  Phosphorerz  bei 
Herstellung  von  Thomasroheisen  auch  im  garen 
Gange  erhebliche  Mengen  von  Phosphor  in  die 
Schlacke  gehen,  habe  ich  nicht  bestätigt  gefunden. 

Will  man  die  Empfindlichkeit  des  Ofens 
gegen  kleine  Aenderungen  in  der  Betriebsweise 
möglichst  verringern,  so  geht  dieses  dadurch, 
dafs  man  den  Unterschied  in  der  Zusammen- 
setzung zwischen  Kern  und  Rand  der  Beschickungs- 
säule  möglichst  vermindert.  Das  einfachste 
Mittel  ist,  nur  stückige  Erze  oder  dieselben  doch 
nur  mit  geringem  Zusatz  feiner  Erze  zu  ver- 
arbeiten. Da  das  hier  zu  Lande  aber  nur  weuigen 
Werken  möglich  ist,  können  andere,  zur  Ver- 
arbeitung von  viel  feinem  Erz  gezwungene  Anlagen 
sich  nur  schützen,  indem  sie  die  Beschickung  so 
aufgeben,  dafs  nicht  zu  viel  Feines  und  genügend 
Brennmaterial  an  die  Wand,  nicht  zu  viel  Stückens 
und  Brennmaterial  in  die  Mitte  kommt,  diu 
Verlheilung  eine  möglichst  gleichmäfsige  ist. 

Den  Unterschied  in  der  Empfindlichkeit  des 
Ofens  bei  verschiedenen  Gasfängen  bezw.  Aulgebe- 
vorrichtungen gegen  Aenderungen  im  Betrieb 
habe  ich  bei  den  Oefen,  aus  deren  Betriebe  die 
obigen  Mitteilungen  stammen,  beobachtet.  In 
denselben  wurden  theils  gleiche,  theils  ähnliche 
Eisensorteu  erzeugt,  die  Hauptmafse  beider  sind 
fast  genau  dieselben,  aber  der  erste  hat  Langensche 
Glocke  mit  Cerilralrohr,  bekam  also  die  Beschickung 
in  guter  Vertheilung,  der  zweite  dagegen  hat 
cineu  Parry  mit  Centrairohr  und  bekam  die 
Beschickung  in  sehr  ungünstiger  Vertheilung, 
das  Feine  vorwiegend  nach  aufsen. 

Der  erste  Ofen,  oben  vorzüglich  gebaut,  nur 
im  Gestell  etwas  schwächlich,  war  sehr  un- 
empfindlich gegen  abwechselndes  stärkeres  und 
schwächeres  Blasen.  Fast  täglich  vorübergehend 
eintretende  Knappheit  im  Dampf  veranlafste,  das 
Gebläse  bald  24  bald  30  Mal  in  der  Minute  rund- 
gehen zu  lassen,  aber  das  hatte  wenig  Einflufs, 
der  Ofen  machte  gleich  gut  60  bis  70  wie  100  t 
täglich,  verarbeitete  ohne  Schwierigkeil  60  %  und 
mehr  gerösteten  Späth,  also  vorwiegend  feines  Erz. 

*  .Stahl  und  Eisen*  1882,  lieft  6. 
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Der  zweite,  abgesehen  vom  Parry  gut  ein- 
gerichtet, mit  einer  sehr  leistungsfähigen  Gebläse- 
iiiaschirte  bei  stets  reichlichem  Dampf  betrieben, 
liefert  täglich  150  t  Eisen.  Hierzu  macht  das 
Gebläse  meist  12'/i  Rundgänge  in  der  Minute. 
Wurde  diese  Zahl  um  1U  oder  gar  geändert, 
so  änderte  sieh  sofort  der  Gang  des  Ofens  voll- 
ständig, denn  bei  so  grofsem  Unterschied  in  der 
Zusammensetzung  von  Kern  und  Kranz  der 
bVschickung  ist  jeder  Wechsel  in  der  Größe  des 
Sdunelzraums  sofort  von  deutlichen  Folgen  be- 
gleitet, ein  wenig  Wind  mehr  erzeugt  roheren  Gang, 
langsameres  Blasen,  stark  ei  höhte  Windwärme 
dagegen  sofort  gareren,  leicht  übergären  Gang. 

Diese  grofse  Empfindlichkeit  gegen  jede 
Aenderung,  verbunden  mit  der  Schwierigkeit, 
mehr  als  mäßige  Mengen  feines  Erz  zu  ver- 
arbeiten, war  so  unbequem,  dafs  man  den  Parry 
kürzlich  durch  eine  Langensche  Glocke  ersetzte, 
Jeun  wenn  auch  der  Ofen  sonst  gut  ging  und 


genügend  viel  und  gutes  Eisen  mit  mäßigem 
Koksvcrbrauch  lieferte,  so  war  es  doch  auf  die 
Dauer  lästig,  so  außerordentlich  vorsichtig  ver- 
fahren zu  müssen.  — 

Eine  gute  Vertheilung  von  Brennmaterial, 
Erz  und  Kalkstein  auf  der  Gicht  durch  eine 
zweckentsprechende  Aufgcbcvorrichlung,  eine  nicht 
zu  hohe  und  enge  Bast,  so  dafs  der  obere  Band 
der  Schrnelzzonc  nicht  zu  geringen  Querschnitt 
hat,  und  infolgedessen  der  rascher  vorangehende 
Kern  nicht  zu  klein,  der  langsamer  gehende 
Bing  nicht  zu  grofs  wird,  befördern  jedenfalls 
den  guten  Gang  des  Ofens.  Ist  dazu  noch  der 
Schacht  passend,  nicht  zu  wenig  konisch,  so  sind 
die  .Momente,  welche  einem  regelmäßigen  Herunter- 
gehen der  Beschickung  entgegenwirken,  möglichst 
vermieden,  der  Ofen  wird  bei  passender  Behand- 
lung gut  gehen,  wenig  Neigung  zum  Hängen, 
zu  plötzlichen  kleinen  Bohgängen  und  dergleichen 
Unarten  haben,  C.  lifoutl. 


Mittheil ungeii  aus  dem  Schiffbau. 

III.  Einiges  über  unsere  Schnelldampfer. 

Von  I'rolessor  0sw?.ld  Fhmm  in  Charlottenburg. 


Durch  den  Untergang  der  Elbe  i.-t  die  all- 
gemeine Aufmerksamkeit  nicht  nur  der  Fachkreise, 
sondern  auch  in  ganz  besonderm  Mafse  des 
pufsen  Publikums,  welche«  nicht  direct  zu  den 
Kreisen  der  schiffbautreibendeu  Techniker  gehört, 
»lark  in  Anspruch  genommen  worden,  dafs  es 
zweckdienlich  erscheint ,  über  unsere  grofsen 
Schnelldampfer  einige  Miltheilungen  zu  machen. 
Bat  ja  doch  auch  unsere  deutsche  Eisen-  und 
Stahlindustrie  ein  von  Jahr  zu  Jahr  sich  steigen- 
des Interesse  an  unserm  vaterländischen  Schiffbau. 

Der  Bau  von  eigentlichen  Schnelldampfern 
dalirt  aus  dem  Anfang  der  80  er  Jahre  und  war 
«s  der  Norddeutsche  Lloyd,  welcher,  nachdem 
w  im  Jahre  1857  mit  einer  Anzahl  von  nur 
drei  Dampfern  seine  Fahrten  begonnen  hatte,  im 
Jahre  1881  durch  den  Bau  der  jetzt  verunglückten 
,Elbe'  seinen  ersten  Schnelldampfer  sich  erwarb. 
Man  darf  es  dem  Lloyd  nicht  verdenken,  dafs  er 
damals,  als  er  diesen  ersten  Dampfer  von  einer 
Geschwindigkeit  vo'i  10  Knoten  in  der  Stunde 
(1  Kn.  =  1  Seemeile  =  1852  m)  in  Auftrag  gab, 
*"'•>  an  diejenige  Firma  wandte,  welche  ihm 
w°hl  nicht  nur  die  größte  Gewähr  für  den 
i-'uten  Ausfall  der  Schiffe  leisten,  sondern  auch 
dasselbe  in  kürzester  Frist  liefern  konnte,  und 
Jen  Dampfer  auf  der  berühmten  Werft  von 
j Jon.  Eid  er  St  Co.  bauen  ließ.  Uuscre  deutschen 
Werften  hatten  damals  noch  wenig  Erfahrungen 


im  Bau  solch  großer  Schiffe  und  Maschinen, 
konnten  vor  Allem  in  der  Schnelligkeit  der  Aus- 
führung aus  den  verschiedensten  Gründen  mit 
den  englischen  Werften  nicht  coneurriren  und 
deshalb  kam  der  Bauauftrag  aus  Ausland.  Es 
war  der  Abstand  lies  deutschen  und  englischen 
HYUbclriebcs  ein  so  großer,  dafs  selbst  noch 
lS'Jü  Hr.  Haack,  früherer  Direclor  der  Actien- 
gcsellschaft  Vulcan,  Stettin,  öffentlich  aussprach:  .  . 
,  Dennoch  ist  der  deutsche  Schiffbau  seiner  Auf- 
gabe noch  bei  weitem  nicht  gewachsen ;  er  kann 
\n\  einer  Zeit  wie  der  heutigen,  in  welcher  die 
"Nachfrage  nach  neuen  Dampfern  sehr  lebhaft 
[ist,  kaum  die  Hälfte  des  Bedarfs  darin  ausführen, 
"und  für  diese  muß  er  auch  noch  vielfach  das 
"jetzt  in  der  Ilaupisache  zur  Verwendung 
"kommende  Stahlmaterial  aus  England  beziehen." 
Da  die  ,Elbe*  gleich  bei  ihren  ersten  Fahrten 
sich  sehr  bewährte  und  besonders  als  vorzüg- 
liches Seeschiff  sich  zeigte,  so  schritt  der  Lloyd 
schon  im  nächsten  Jahre  1882  zur  Einstellung 
eines  zweiten  derartigen  Dampfers,  der  „Wcrra  . 
Während  die  .Elbe*  eine  Länge  von  128  m,  eine 
Breite  von  13,7  m  und  eine  Tiefe  von  10,7  m  bei 
einem  Baumgehalt  von  45 1 0  Beg.  tonsf  1  Beg.-ton  - 
100  Cuhikfufs)  und  einer  Maschinenslärke  von 
5000  HP  besaß,  waren  die  Dimensionen  der 
.Wcrra-  131,0  m,  14  ">,  10,7  m,  4815  Beg.-t»»* 
und  6000  HP.     Beide   Schiffe   waren  durch 
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wasserdichte  Schollen  in  acht  Hau  nie  gclheilt 
und  bewährten  sich  durchaus  sicher  und  put. 
Da  nun  auch  die  anderen  Linien  mit  dem  Bau 
von  Schnelldampfern  vorgingen,  und  da  auch 
bei  dem  reisenden  Publikum  die  Schnelldampfer 
rasch  in  Gunst  kamen,  so  stellte  die  Direclion 
des  Lloyd  in  ziemlich  schneller  Reihenfolge  die 
folgenden  neuen  Dampfer  in  die  Fahrt  nach 
Amerika  ein :  1883  die  „Fulda",  SehweslerschifT 
der  „Werra",  nur  mit  etwas  stärkerer  Maschine 
(6300  HP),  1884  die  „Kider"  mit  7000  HP  und 
die  „Ems"  mit  724:.  HP. 

Alle  diese  Schiffe  waren  bei  Job  Eider  tfc  Co. 
in  Glasgow  aus  Eisen  gebaut  und  machten  sehr 
gute  Reisen.  Ueberhaupt  halte  von  1877  an 
der  Passagierverkehr  auf  den  LloydschilTen  fa*t 
ununterbrochen  zugenommen.  Während  im 
ersten  Jahre  des  Bestehens,  1808,  insgesammt 
18Ö3  Passagiere  befördert  wurden,  erreichte  der 
Verkehr  im  Jahre  1872  ein  Maximum  mit  der 
Ziffer  78  274,  dann  kamen  schlechtere  Jahre 
und  stand  der  Verkehr  1877  mit  32  226  Personen 
recht  tief.  Wie  aber  auch  im  sonstigen  Geschäfls- 
verkehrsleben  von  jenem  Jahre  ab  ein  frischerer 
aufstrebender  Zug  verspürt  wurde,  so  spiegelte 
sich  dies  auch  im  Lloydverkehrc  wieder,  indem 
die  beförderte  Personenzahl  1879  schon  wieder  auf 
•17423,  1S80  auf  95  714,  1881  (,Elbe,'-Ein- 
stellung)  auf  140  923,  1882  („  Werra"-Einstellung) 
auf  133  972  kam  und  sich  auch  bis  1884  auf 
dieser  Höhe  hielt. 

So  kamen  denn  1886  die  „Aller",  „Trave* 
und  „Saale"  mit  je  4964  Reg.-tons  und  je  8 1 00  HP, 
gebaut  von  Fairfield  Shipbuilding  Co., 
Glasgow,  in  die  Flotte  des  Lloyd,  und  da  der 
Verkehr  1887  schon  die  Höhe  von  152  088 
Köpfen  erreicht  hatte  und  noch  fortwährend 
stieg,  so  liefs  der  Lloyd  bei  derselben  Firma, 
welche  die  Vordampfer  zur  grofsen  Zufriedenheit 
gebaut  hatte,  den  Kiel  für  die  „Lahn*  legen 
und  reihte  dies  schöne  Schiff  1887  in  seine  Flotte 
ein.  Mittlerweile  schritt  die  Steigerung  des 
Personenverkehrs  in  sehr  erfreulichem  Mafse  fort, 
so  dafs  er  1889  die  Höhe  von  202  910  Köpfen 
erreichte!  Bis  jetzt  hatten  die  deutschen  Werften 
noch  keinen  derartigen  Schnelldampfer  erbaut, 
und  die  deutsche  Concurrenzlinic  des  Lloyd,  die 
Hamburg -Amerikanische  Paekelfahrt,  besafs  bis 
zum  Jahre  1889  überhaupt  keinen  Schnelldampfer, 
sondern  bewältigte  den  Verkehr  nach  drüben  mil 
den  gewöhnlichen  Postdampferti ,  welche  auf 
grofec  Geschwindigkeit  keinen  Anspruch  erheben 
konnten.  Allein  der  Hamburg-Amerikanischen 
Packelfahrt-Acliengescllschaft  gebührt  das  Ver- 
dienst, dafs  sie  im  genannten  Jahre  1889  den 
ersten  grofsen  Schnelldampfer,  die  „Augusta 
Victoria4,  auf  der  deutschen  Werft  des  Vulcan 
in  Steltin  in  Auftrag  gab. 

Der  sehr  gute  Ausfall  dieses  Schiffes,  welches 
als  erstes  der  bis  jetzt  genannten  ganz  aus  Stahl 


gebaut  war,  zeigte  die  Leistungsfähigkeit  des 
deutschen  Schiffbaues  und  war  mit  ein  Haupt- 
grund, dafs  auch  späterhin  der  Bau  solch  grofser 
Schiffe  immer  weniger  ans  Ausland  kam.  Mil 
der  „Augusta  Victoria"  ist  aber  auch  nach  anderer 
Richtung  hin  ein  bedeutender  Fortschritt  gemacht 
worden.  Ganz  abgesehen  davon ,  dafs  ihre 
Dimensionen  sehr  bedeutende  waren,  Länge  140,2  m, 
Breite  17  m,  Tiefe  11,6  m,  war  das  Schiff  im 
Gegensatz  zu  den  bis  jelzt  genannten  Dampfern 
als  Zwei-SehraubenschilT  mit  Dreifach  -  Expansiv- 
maschinen von  zusammen  12  500  HP  erbaut, 
welche  Maschinen  dem  Schiff  die  ansehnliche 
Geschwindigkeit  von  rund  18  Kn.  gaben;  auch 
bekam  das  Schiff  einen  durchlaufenden  Doppel- 
boden, sowie  13  wasserdichte  Abtheilungen.  Da 
auch  die  Einrichtung  der  „Augusta  Victoria" 
nicht  nur  auf  das  prachtvollste  und  luxuriöseste, 
sondern  auch  bequemste  ausgeführt  war,  so  stand 
das  Schiff  seiner  Zeit  fraglos  mil  an  der  Spitze 
der  Schnelldampfer. 

Die  Folge  der  Einstellung  eines  Schnelldampfers 
war  aber  naturgemäfs,  dafs  auch  die  Hamburg- 
Amerikanische  Packctfahrt-Actiengescllschaft,  um 
überhaupt  einen  regelmäfsigen  Schnclldampferdiensl 
nach  drüben  einrichten  und  unterhalten  zu  können, 
sogleich  noch  mehrere  derartige  Schiffe  in  Bau 
gab,  so  1889  die  „Columbia*  bei  Laird  Brothers, 
in  Birkenhead  von  ganz  ähnlichen  Dimensionen 
wie  die  „ Augusta  Victoria",  auch  mit  13  wasser- 
dichten Abtheilungen,  dann  1890  die  „Normannia" 
bei  Fairfield,  welche  die  bisherigen  Schnelldampfer 
an  Gröfsc  bedeutend  überragte.  Sie  halle 
8716  Reg.-lons  brutto,  eine  Länge  von  152,0  m, 
Breite  von  17,5  m  und  Tiefe  von  11,6  m.  Sie  war 
ebenfalls  aus  Stahl  gebaut,  halte  zwei  Schrauben, 
14  000  HP  und  zwei  Dreifaeh-Expansivmaschinen 
und  13  wasserdichte  Abtheilungen;  ihre  Geschwin- 
digkeit, wie  die  der  „Columbia"  betrug  rund 
19,5  Kn.  Zu  gleicher  Zeit  kam  dann  der  gröfsle 
und  schönste  deutsche  Schnelldampfer  zur  Aus- 
führung, der  „Fürst  Bismarck",  und  zwar  eben- 
falls auf  einer  deutschen  Werft,  dem  Vulcan  in 
Stettin;  dieses  Schiff  ist  noch  gröfser  als  die 
„Normannia".  Es  hat  einen  Tonnengehalt  von 
8874  Reg.-tons,  eine  Länge  von  153,2  m,  Breite 
von  17,5  m,  Tiefe  von  11,6  m.  Selbstredend  ist 
auch  dieses  Schiff  ganz  aus  Stahl  gebaut,  hat 
zwei  Schrauben  und  erreichte  auf  der  Probefahrt 
mit  15  600  HP  die  hohe  Geschwindigkeit  von 
rund  20  Kn. !  Es  besitzt  13  wasserdichte  Ab- 
teilungen und,  wie  alle  Boote  der  Hamburg- 
Amerikanischen  Packelfahrt  -  Actiengesellschafl, 
einen  durchlaufenden  Doppelboden.  Dafs  nicht 
auch  die  „Normannia"  dem  Vulcan  in  Auftrag 
gegeben  wurde,  lag  wohl  zum  grofsen  Theil 
daran,  dafs  im  Jahre  1890  der  Norddeutsche 
Lloyd  seine  beiden  letzten  Schnelldampfer  „Spree 
und  „Havel"  beim  Vulcan  in  Bau  hatte.  Auch 
diese  Schiffe,  welche  allerdings  hinter  der  BNor 
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mannia*  und  dem  »Fürst  Bismarck"  in  den 
Dimensionen  zurückstehen,  sind  vollkommen  aus 
Stahl  gebaut  und  sehr  gut  ausgefallen  und 
sind  bis  jetzt  die  besten  und  schönsten  Lloyd- 
schiffe. Ihre  Mafsc  sind  die  folgenden:  Reg.- 
lons  6963,  Länge  141,1  m,  Breite  15,8  m, 
Tiefe  10,4  m,  eine  Schraube,   13  wasserdichte 


Abheilungen,  Geschwindigkeit  bei  12  500  HI» 
rund  19  Kn. 

Somit  blicken  unsere  beiden  gröfsten  Rhedereien 
auf  eine  stattliche  Zahl  von  Schnelldampfern ; 
der  Lloyd  besitzt  deren  heutzutage  neun,  die 
nach  den  Baujahren  geordnet  in  der  folgenden 
T.ibellc  angeführt  sind  (nach  Veritas): 


- 


Name 


Tonnen- 
gehalt 

I.üngo 
m 

Ureite 
m 

Tiefe 
m 

Hall- 
jahr 

Bauwcrfl 

4815 

131,0 

14,0 

10.7 

1882 

Joli.lilder 

4814 

131,0 

14,0 

10.7 

1883 

■ 

4728 

131.1 

14,3 

10,6 

1884 

4964 

133.6 

14.6 

10,6 

1886 

Fairlii'l.l 

• 

4966 

133,(1 

14,6 

10.6 

1886 

4905 

133,6 

14,6 

10.6 

1886 

■ 

• 

5097 

136,5 

14.9 

10.6 

18S7 

C963 

141.1 

15.8 

10.4 

1890 

Vulran 

: 

6963 

141,1 

15,8 

1U.4 

1891 

■ 

Miileri.tl 


iSrhr.uihfl! 
lind  wa<s<>rdir hlc 
Cotiiparlimenl-! 


Ems 

Aller 

Trave 

Saale 

Ulm 

8pre.' 

Hav.l 


Eisen 

1 
1 

•Sehr.  8  Comp. 

Hl' C0D0 ^ii»|>  .: 

-      8  , 

,  6300     ,  : 

1 

.     8  . 

,  7245     .  ; 

1 

,     9  . 

8100   T.  ; 

1 

» 

1 

.     9  . 

8100  . 

■ 

I 

.     0  . 

8100     „  : 

1 

.   10  - 

8800     ,  f 

Stahl 

1 

.    13  , 

12500     .  : 

t 

.    13  . 

12500     .  ; 

Die  Schnelldampfer  der  Hamburg-Amerikanischen  Packetfahrt-Actiengcsellschaft  sind  in  folgender 
Tabelle  angegeben  (nach  Verkäs): 


Tonnen- 
gohall 

lange 
m 

tlrcito 
m 

Ti.-f.' 

m 

rt.in- 

j.l.r 

Hinwerft 

M;ileri:.l 

Schrauben 
iiinl  wa«*erilielile 
Cunpartimonte 

JI.wliiii.rt 

Augusta  Victoria 
'lolumhia   .  .  . 

Wrat  Bismarck  . 

7661 
7578 
8716 
8874 

140,2 

141,1 

152,0 
153,2 

17.1 
17,1 

17,5 

11,6 
11.0 
11.6 
11,6 

1889 
18S9 
1*90 
1390 

Vulcan 
haird 
Fair  (leid 
Vulcan 

Stahl 

2  Sehr.  13  Comp. 
8   .    IS  . 
2    .     13  , 
8   .   U  „ 

HP  12  500  T.3CyI. 
,  12  500  .  3  . 
,  14  00O  .  3  . 
,  15  000  „  3  B 

^  Die  Tabellen  zeigen,  in  welch  energischer 
Weise  sich  unsere  beiden  grofsen  Dampferlinien 
entwickelten  und  was  sie,  für  den  Verkehr  oft 
bahnbrechend,  leisteten.  Ganz  besonders  ist  Hie 
Entwicklung  der  Lloydflotte  eine  ungemein  starke, 
so  dafs  der  Lloyd,  der  im  Jahre  1858  einen 
fiesammlschiffsraum  von  nur  15  255  l  halte,  im 
Jahre  1880  auf  89  484  t,  im  Jahre  1890  auf 
201313  t  und  im  Jahre  1893  auf  242  367  t  stand. 

Dafs  eine  solche  Flotte  auch  an  der  Spitze 
der  Flotten  aller  grofsen  transatlantischen  Dampf- 
s<hilTahrlsgescllschaften  steht,  zeigt  der  folgende 
Vergleich  für  den  Beginn  des  Jahres  1893  (nach 
«en  Angaben  des  Lloyd): 

Norddeutscher  Lloyd  ....  230  567  t 

Peninsul,  und  Oriental  .  .  .  221  060  l 

Navigazione  Italiana  ....  191  037  t 

Messageries  Maritimes    .  .  .  174  900  t 

Co.  Generale  Transallaulii |uo  173  800  t 

Hamb.-Ain.  Packetr.-A«  l.-Ces.  166  586  t 

Oesterreich ischer  Uoyd    .  .  137  822  t 

'  Line   110  759  t 

  96  226  t 

  54  808  t 

Line   MÜ  677  t 

Welch  ungeheurer  Kohlenvcrbrauch  bei  solch 
groben  Dampferflotten,  besonders  bei  Schiffen 
mit  so  grofsen  Maschinen,  auch  neuesten  Systems, 
stattfindet,  ergiebt  sich  ganz  oberflächlich  aus 
'olgender  Rechnung.  Legt  man  eine  Dreifach- 
«pansivmaschine  zu  Grunde,  so  braucht  die- 
selbe pro  Pferdekrafl  f.  d.  Stunde  etwa  0,75  kg 
koNe,  also  z.  B.  bei  einer  Maschine  von  15000  HF 


rund  15  000.0,75  =  11  250  kg,  also  in  1  Tag 
~2t.ll  250  kg  =  270  000  kg  und  folglich  für 
eine  Hinfahrt  von  Hamburg  nach  New  York, 
rund  8  Tage  gerechnet :  8  .  270  =  2 1 60  —2200  l 
Kohlen  !  Hierbei  sind  für  Kombüse  und  sonstige 
Hülfsmaschinen  noch  nicht  einmal  Kohlen  in 
Rechnung  gesetzt. 

Auf  seiner  Gesammlllolte  hat  der  Nord- 
deutsche Lloyd  an  Kohlen  gehraucht  während 
des  Jahres  1869  =  159  010  1,  1890  —  675  773  I, 
1892  sogar  760  066  t  und  insgesammt  während 
seines  Betriebes  von  1869  bis  1892  =8203799  t.! 

Mit  diesen  Kohlen  haben  dann  die  Lloyd- 
schiffe durchlaufen: 

im  Jahre  1868:    385  020  Seemeilen 
,     1890:2  630476 
,     1892:2  840  824 

=  131  mal  dem  Umfang  der  Erde! 

Dafs  auch  der  Proviantverbraiich  sich  in  ähn- 
lichen ungeheuren  Zahlen  bewegt,  ist  klar,  be- 
sonders wenn  man  bedenkt,  mit  welchem  Luxus 
und  in  welch  grofser  Reichhaltigkeit  die  Ver- 
pflegung, besonders  auf  den  Schnelldampfern, 
stattfindet.      So  verausgabte  die  Lloyddireclion 

1869  für  Proviant:  1  805  6O0 
1890    .        ,       =5  165  075  . 
1892    ,        ,       :  6  302  161  . 

insgesammt  von  1869  bis  1892  :  75844979  Mark! 

Auch  bezüglich  der  Poslbcförderung  von 
Amerika  nach  Europa  stellen  einige  sehr  interessante 
Vergleichsdaten  zur  Verfügung: 


7l2    Stahl  und  Eisen. 


1.  August  1895. 


Im  Jahre  1892  beförderte  auf  jener  Strecke: 

Norddeutscher  Lloyd   C84  244  477  (Iranim 

Cunard  Line  (von  New  York)     .  362  700  50t 

White  Star  Line   241  305  499  , 

Ilamh.-Amcrik.  Packelf.-Act.  Ges.  Lr»6  4:15  301  , 

Anrhor  Line   IS  090 

Hed  Star   10  148  , 

Ans  all  den  bisher  gegebenen  Zahlen  geht 
hervor,  wie  hoch  unsere  beiden  grofsen  Dampfer- 
linien an  der  Spitze  des  Weltverkehrs  stellen  und 
in  welchem  Mafsc  der  Lloyd  die  anderen  Linien 
hinter  sich  läfst.  Auch  zeigt  sich,  wie  sehr 
stets  diese  Linien  den  Fortschritten  der  Schiffbau- 
technik  folgten,  einmal  um  den  Personenverkehr 
in  der  denkbar  sichersten  und  schnellsten  Weise 
zu  bewältigen  und  dann  auch  um  den  eigenen 
Betrieb  durch  Einfuhrung  aller  guten  Neuerungen 
ertragsfähiger  zu  gestalten. 

Es  sei  deshalb  in  Folgendem  noch  Einiges 
über  diese  Punkte,  speciell  die  Bauweise  der 
Schnelldampfer,  gesagt.  Zunächst  das  Bau- 
material betreffend,  so  sind  die  ersten  ScbilTe 
fast  ausnahmslos  aus  Eisen  gebaut,  welches  be- 
züglich seiner  Festigkeit  u.  s.  w.  den  Anforderungen 
der  jeweiligen  Klassificalionsgesellschaft,  von 
welcher  das  Schiff  klassificirt  wurde,  genügen 
mufste.  In  neuester  Zeit  ist  indefs  der  Stahl 
fast  allgemein  als  Material  für  den  Bau  der 
Schiffe  in  Anwendung  gekommen  und  sind  die 
Vorzüge  dieses  Materials  gegenüber  dem  früher 
benutzten  für  jeden  Fachmann  klar  in  die  Augen 
springend.  Date  die  Vorschriften  für  Festigkeit 
und  Dehnbarkeit  sich  den  Errungenschaften  und 
Forlschritten  unserer  Stahl-  und  Eisenindustrie 
anpassen  werden,  ist  ebenfalls  selbstredend.  Nur 
tlarf  man  von  einem  immerhin  geringen  Wechsel 
des  Materials  nicht  Unmögliches  verlangen,  und 
etwa  annehmen,  wie  dies  geschehen  ist,  dafs 
bei  Anwendung  eines  dehnbareren  Materials  die 
Sicherheit  der  Seeschiffe  bei  Collisionen,  wie 
derjenigen  der  „Crathie"  und  „Elbe",  gewähr- 
leistet würde!  Wenn  zwei  Massen  von  solchem 
Gewicht  wie  dem  eines  fahrenden  Schiffes  auch 
mit  nur  geringer  Geschwindigkeit  rechtwinklig* 
gegeneinander  stofsen,  so  ist  es  ganz  fraglos, 
date  auch  jedes  noch  so  zähe  Material  total  zer- 
rissen und  zerbrochen  wird.  Die  hier  auftretenden 
Kräfte  sind  eben  viel  zu  grote!  Nimmt  man  das 
Gewicht,  d.  h.  das  Deplacement,  der  „Crathie"  zu 
rund  TJOO  t  an  (470  t  ist  der  Grote-Register- 
Tonnengehalt),  also  ihre  Masse  zu  1 20  t,  so  war 
wenn  die  „Crathie"  bei  9  Knoten  Fahrt  =4,5  ni 
i.  d.  Sccundc  auf  die  .Elbe"  sliefs,  die  lebendige 
Kraft  etwa  1215  Metertonnen  i.  d.  Secunde,  und 

*  ,Wr'!ir'-,n«)  .'n  «lem  Artikel:  .Deutsche  Schifte 
aus  englischem  Eisen"  (Stahl  und  Eisen  1S'.)5.  Nr  IV 
h.  .U)  angegeben  war,  dafs  die  beiden  Schill-  sich' 
„schräg  getroffen  haben,  hat  sich  bei  den  Verhand- 
lungen vor  dem  S.-ea.nl  m  Bremerhaven  herausgestellt 
dals  der  Wmkel.  unter  dem  die  SrhilTe  zusammen 
geslolsen  sind,        Strich  =  92,8«  betrage,,  haT  ' 


es  wäre  recht  schön,  wenn  ein  marktfähiges 
Material  geschafft  werden  könnte,  welches  bei 
der  Stärke  gewöhnlicher  Schiffbaubleche  imstande 
wäre,  solch  einen  Stöfs  einfach  durch  eine  Ver- 
beulung zu  markiren  !  Leider  wird  diese  Sache 
wohl  stets  ein  frommer  Wunsch  bleiben,  und 
deshalb  ist  es  bei  solchen  Collisionen  wie  der  der 
„ Crathie"  und  „Elbe*  für  die Stofsslelle  fast  gleich- 
gültig, aus  welchem  Material  die  jeweiligen  ScliiftV 
körper  bestanden,  die  Verletzung  wird  stets  eine  der- 
artige sein,  dafs  man  wohl  kaum  durch  das  Material, 
sondern  höchstens  durch  andere  Vorkehrungen 
dem  Untergänge  des  Schiffes  erfolgreich  entgegen- 
arbeiten kann.  Allerdings  darf  man  auch  nicht 
stets  bei  Collisionen  voraussetzen ,  dafs  sie  in 
so  unglücklicher  Weise  stattfinden,  wie  bei  dem 
Zusainmenstofs  der  „Crathie*  mit  der  -Elbe", 
und  sobald  man  das  Unit ,  kommt  man  fraglos 
zu  dorn  Ergebnifs,  dafs  die  Zähigkeit  des  Materials 
einen  sehr  hohen  Werth  hat.  Wie  oft  kommt 
es  vor,  dafs  Schiffe  collidiren,  in  einer  Weise, 
bei  welcher  die  Schwimmfähigkeit  des  Schiffes 
lediglich  davon  abhängt,  dafs  die  Bleche  eine 
ungemein  starke  Vcrbiegung  aushallen,  ohne  zu 
reifsen,  und  dadurch  auch  noch  andere  Bäume, 
als  den  gerade  getroffenen,  leck  zu  machen. 
So  sah  ich  vor  einigen  Jahren  in  Hamburg  einen 
Dampfer,  der  von  einem  andern  Dampfer  auf 
Steuerbordseite  unmittelbar  vor  dem  vorderen 
Collisionsscholl  rechtwinklig  von  der  Seile 
getroffen  worden  war.  Die  Bleche  auf  der 
ganzen  Höhe  der  Bordwand,  auf  denen  man 
noch  deutlich  die  Form  des  Vorderstevens  des 
rammenden  Schiffes  abgezeichnet  sah,  waren 
von  oben  bis  unten  einfach  rechtwinklig  um  die 
Kante  des  Collisionsschottes  herumgebogen  und 
vor  dasselbe  geklappt,  ohne  dafs  der  giofse, 
hinter  dem  Collisionsschott  liegende  Laderaum, 
leck  gesprungen  wäre,  ein  Umstand,  der  ledig- 
lich der  vorzüglichen  Qualität  des  Materials  zu- 
zuschreiben ist  und  der  fraglos  zur  Erhaltung 
des  gerammten  Schiffes  beigetragen  hat.  Auch 
für  das  rammende  Schiff  ist  die  Zähigkeit  des 
Materials  stets  von  der  gräteten  Wichtigkeit. 
Natürlich  wird  ja  der  vor  dem  Collisionsscholl 
liegende  Raum  stets  bei  einem  Bammstofsc  mehr 
oder  weniger  zerrissen  und  leck  werden ,  allein 
wir  nehmen  im  Schiffbau  an,  date  sich  die  zer- 
störende Wirkung  des  Slofses  nur  auf  den 
vordersten  Schiffsraum,  vom  Vordersteven  bis  zum 
Collisionsscholl  erstreckt,  und  dafs  die  Dichtig- 
keit der  hinter  dem  Collisionsscholt,  —  welches 
daher  auch  stets  besonders  schwer  und  stark 
ausgeführt  wird,  —  liegenden  Räume  nicht  in  Gefahr 
kommt.  Wenn  man  nun  aber  sieht,  in  welcher 
Weise  oft  bei  solchen  Zusammenslöfscn  die 
Platten  bis  zum  Collisionsscholt  und  oft  noch 
über  dieses  hinaus  verbogen  und  zusammen- 
gedrückt werden,  so  ist  es  ganz  klar,  date  man 
solche  Deformation   nur  von   einein  ungemein 
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zähen  und  dehnbaren  Material  erwarten  darf, 
und  dafä  z.  B.  die  Dichtigkeit  der  Nietnähte  nur 
dann  noch  bestehen  bleiben  kann,  wenn  in  dem 
stark  verbogenen  Material  keine  Risse  entstellen. 
Von  diesem  Standpunkte  aus,  ist  es  also  zweck- 
mäfsig,  aufgrofscZähigkeilundDehnbarkeilGewieht 
zu  legen ;  allein  bei  unseren  Seeschiffen  treten 
doch  auch  wieder  bei  dem  gewöhnlichen  Ge- 
brauche  Beanspruchungen  auf,  welche  es  ralhsam 
erscheinen  lassen,  auch  auf  hohe  absolute  Festig- 
keit des  Materials  zu  achten,  so  dafs  man  nicht 
so  ohne  weiteres  bei  Schiff  baumaterial  sich  für  das 
eine  oder  das  andere  System  entscheiden  kann.  Diese 
anderen  Beanspruchungen  beabsichtige  ich  dem- 
nächst kurz  darzulegen.  Jedenfalls  suchen  wir  im 
Schiffbau  die  Sicherheit  der  Schiffe,  abgesehen  vom 
verwendeten  Material,  hauptsächlich  durch  die  Con- 
slruclion  des  Schiffskörpers  herbeizuführen ,  und 
solcher  Vorkehrungen  hat  man  verschiedene. 

Zunächst  bekommen  unsere  neuesten  Schiffe 
fast  ausnahmslos  einen  durchlaufenden  Doppel- 
boden, derart,  dafs  eine  Verletzung  des  äufscren 
Bodens  durch  Grundbcrülirung  dem  Wasser  immer 
nur  erst  den  Zugang  zu  einem  geringen  Hatim 
gestaltet.  Der  Raum  des  Doppelbodens  ist  dem- 
gemäfs  auch  durch  eine  Reihe  wasserdichter 
Quer-  und  Längswände  (Schotte)  derart  in  Com- 
parlimente  getheilt,  dafs  immer  höchstens  ein 
Compartiment,  im  Falle  einer  Schottverletzung 
zwei  nebeneinander  liegende  vollaufen  können. 

In  ganz  ähnlicher  Weise  wie  der  Doppel- 
hoden ist  auch  der  eigentliche  Schiffsraum  durch 
Schotlwfinde  in  eine  mehr  oder  minder  grofse 
Anzahl  wasserdichter  Abiheilungen  eingetheilt, 
und  aus  obiger  Tabelle  über  die  Schnelldampfer 
«iehl  man,  dafs  mit  der  fortschreitenden  Ent- 
wicklung der  Bauweise  sich  auch  die  Anzahl 
solch  wasserdicht  abgeschiedener  Räume  sehr 
gesteigert  hat;  so  besafsen  die  ersten  Schiffe, 
.Elbe1,  „Werra",  .Fulda*  und  „Ems",  nur 
8  Compartimcnte ,  .Aller*,  .Trave",  .Saale" 
haben  deren  schon  9,  obgleich  ihre  Länge  nicht 
wesentlich  gröfser  ist,  als  die  der  erstgenannten 
Schiffe,  die  .Lahn*  hat  10  Gompartimenle, 
.Havel"  und  .Spree"  13.  Es  ist  auch  heut- 
zutage eine  directe  Vorschrift,  dafs  alle  derartigen 
Schiffe  so  conslruirt  sein  sollen,  dafs  sie  beim 
Uckwerden  zweier  nebeneinander  liegender  Räume 
unter  der  Annahme,  dafs  50  %  der  Räume  mit 
Ladung  angefüllt  sind,  dennoch  schwimmfähig  und 
seetüchtig  bleiben  sollen,  und  wird  auf  den  Werften 
jedesmal  vor  dem  Bau  für  alle  Abtheilungen  des 
Schiffes  eine  derartige  Leckrechnung  angestellt. 
Schwierig  ist  indefs  immer  noch  die  Frage,  wie  die 
Thören,  welche  sich  in  den  Scholtwänden  zum 
Zwecke  der  Communication  befinden  müssen,  beson- 
ders in  Heiz-  und  Kohlcnräumen,  wo  stets  ein  un- 
geheurer Aschen-  und  Kohlenstaub  herrscht,  zu 
construiren  sind,  damit  sie  im  Augenblick  der 
Gefahr  rasch  und  dicht  geschlossen  werden  können. 
XV.,, 


Bis  jetzt  hat  sich  als  das  Beste  eine  schwere  gufs- 
eiserne  Fallthür  herausgestellt,  welche  seitlich  in 
Nuthen  absolut  genau  und  glatt  passend  auf  und 
nieder  gehl.  Diese  Thüren  sind  so  eingerichtet,  dafs 
sie  sowohl  durch  eine  Schraubenspindel  nieder- 
geschraubt, als  auch  im  Augenblick  der  Nolh 
ausgelöst  werden  können,  und  dann  durch  ihr 
Gewicht  niederfallend  den  Abschlufc  herstellen. 
Wo  man  nun  bei  solchen  Thören  die  Nuthen 
stets  sauber,  rein  und  geschmiert  halten  kann, 
funetionireu  die  Thüren  sehr  gut,  allein  in  jenen 
slauberfülllen  Räumen,  Hcizräumen,  Bunkern 
u.  s.  w.,  lassen  sich  auch  bei  gröfsler  Sorgfalt 
die  Führungsnuthen  nicht  immer  absolut  rein 
halten;  es  ist  aber  klar,  dafs  hier  auch  selbst 
ein  ganz  geringes  Schmutztheilchen  Ursache  des 
Festklemmeus  der  Thür  sein  kann,  derart,  dafs 
ein  dichter  Abschlufs  nicht  erreichbar  ist.  Sobald 
ein  Schiff  in  Dienst  gestellt  ist,  werden  diese 
Sehottthüren  nicht  nur  vor  Antritt  und  nach 
Beendigung  jeder  Reise  genau  nachgesehen  und 
geschlossen,  sondern  auch  während  der  Fahrt  seihst 
in  vorgeschriebenen  Zeitabschnitten  bewegt,  damit 
man  sich  von  dem  guten  Funetioniren  derselben 
überzeugt.  Auch  auf  der  „Elbe*  sind  diese 
Sehottthüren,  specieil  diejenige  zwischen  Ma- 
schinen- und  Kesselraum,  geschlossen  worden. 
Ein  anderer  wichtiger  Gesichtspunkt  bei.  der 
Gonstruclion  der  Schotten  ist  ihre  absolute  Festig- 
keit, welche  in  Frage  kommt,  sobald  das 
Schotl  in  seiner  eigentlichen  Eigenschaft  in  An- 
spruch genommen  wird,  d.  h.  sobald  bei  einem 
Leckwerden  einer  oder  mehrerer  Abtheilungen 
das  in  Frage  kommende  Schott  auf  der  einen 
Seite  unter  dem  Druck  der  gesammten  VVasser- 
des  lecken  Raumes  steht.  Trotzdem  die 
Schotlwände  durch  Winkeleisen  oder  Wuhlwinkel 
auf  beiden  Seiten  versteift  werden,  kommt  es 
doch  oft  vor,  besonders  bei  bewegter  See,  dafs 
sie  nicht  imstande  sind,  den  von  der  einen  Seite 
auf  ihnen  lastenden  Wasserdruck  auszuhallen, 
sondern  sich  stark  durchbiegen  und  entweder  in 
ihren  Nietnählen  leck  werden  oder  gar  an  den 
Seiten  abreifsen.  Als  z.  B.  vor  einigen  Jahren 
„Spree"  den  bekannten  Unfall  mit  dem  Bruch 


dl*. 


der  Schraubenwelle  hatte  und  als  die  hintern 
Räume  infolgedessen  leck  wurden,  hatte  das  hintere 
Maschinenscholt  den  ganzen  von  hinten  auf  ihm 
lastenden  Wasserdruck  auszuhalten  und  bog 
sich,  nach  Angabe  der  Maschinisten,  8  bis  10 
Zoll  durch;  nur  dadurch,  dafs  in  aller  Eile  dies 
Schott  durch  Bohlen  und  Balken  gegen  die  Ma- 
schine und  sonstigen  festen  Stützpunkte  abgestutzt 
wurde,  gelaug  es,  die  Dichtigkeit  des  groben 
Maschinenraumes  zu  sichern  und  somit  den 
Dampfer  über  Wasser  zu  halten.  Jedenfalls  wird 
dieser  Punkt  der  Anzahl  und  Construction  der 
Schotten  noch  einer  eingehenden  Prüfung  zu  unter- 
werfen sein,  und  werden  wohl  in  absehbarer  /.eil 
behördliche  Vorschriften  hierüber  gegeben  werden. 
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Kniglos  läfst  sich  durch  derartige  Mitlei,  durch  vor- 
zügliches Baumaterial,  durch  sicherste  Conslruction 
und  sorgfältigste  Bauausführung  des  Schiffes 
Vieles  erreichen,  wie  aher  in  allen  anderen 
Betrieben,  so  werden  sich  auch  auf  See  stets 
Unglücksfalle  wiederholen,  nur  werden  sie  seltener 
und  vielleicht  auch  nicht  mehr  von  solch  schreck- 
lichen Folgen  begleitet  sein ,  wie  dies  beim 
Untergang  der  »Elbe*  sich  leider  ergab. 

Seit  1891,  dem  Jahre  der  Indienststellung 
der  , Havel*,  haben  unsere  heimischen  Rhedereicn 
keinen  Schnelldampfer  mehr  in  Auftrag  gegeben, 
und  scheint  es  auch,  nach  dem  heutigen  Vor- 
gehen der  Rhedereicn  zu  urtheilen,  als  wenn 
fürs  erste  keine  weiteren  derartigen  Schiffe  gebaut 
werden  sollten,  jedenfalls  nicht  in  der  schnellen 
Reihenfolge  wie  zu  Ende  der  achtziger  Jahre. 
Es  hat  dies  seinen  Grund  hauptsächlich  darin, 
dafs  der  Betrieb  der  Schnelldampfer  ein  un- 
gemein kostspieliger  ist,  nicht  nur  wegen  der 
Verzinsung  und  Amortisation  der  sehr  hohen 
Anschaffungssummen,  sondern  auch  wegen  des 
kolossal  hohen  Kohlenverbrauclis  bei  so  starken 
Maschinen  und  endlich,  weil  sich  Fracht-  und 
Betriebsverhältnisse  herausgebildet  haben,  welche 
nur  durch  anders  conslruirte  Dampfer  gewinn- 
bringend ausgenutzt  werden  können.  So  sehen 
wir  denn  heutzutage  eine  Kategorie  von  Schiffen 
entstehen,  die,  was  Giüfse  anlangt,  sogar  die 
Schnelldampfer  stark  überragen,  allein  was  Ge- 
schwindigkeit angeht,  bei  weitem  hinter  ihnen 
zurückbleiben.  Bei  diesen  Schiffen  sind  die 
folgenden  Betrachtungen  Ilauptcntstehungsursachcn 
gewesen.  Zunächst  gilt  in  der  Theorie  des  Schiffs- 
widerslandes, dafs,  je  länger  ein  Schiff  gebaut  wird, 
es  auch  desto  günstiger  für  die  Geschwindigkeit  sich 
stellt.  Nun  haben  diese  Neubauten  der  letzten  Jahre, 
.Willehad",  . Wittekind",  .Prinz  Heinrich*  und 
.Prinz-Regent  Luitpold",  „Phoenica",  .Persia", 
.Prussia",  „Patria",  .Pallatia",  alle  eine  Länge 
von  120  bis  140  in;  ihre  Geschwindigkeit  ist  aber 
sehr  gering,  sie  liegt  meist  bei  13  Kn.,  nur  „Prinz 
Heinrich"  und  , Prinz-Regent  Luitpold"  haben 
14  Kn.  Aber  um  diese  Geschwindigkeit  von  12 
bis  14  Kn.  zu  erreichen,  bedarf  man  bei  diesen 
riesigen  Schiffen  immerhin  nur  einer  äufserst 
geringen  Maschinenstärke. 

So  haben  z.  B.  .Willehad"  und  .Wittekind" 
bei  einem  Deplacement  von  rund  6400  t  eine 
Maschinenslärke  von  nur  2500  HP  nöthig, 
um  die  vorgeschriebene  Geschwindigkeit  von 
12,5  Knoten  zu  erreichen,  das  macht  also  f.  d. 
Tonne  Deplacement  etwa  0,39  HP. 

.Patria"  und  .Pallatia",  bei  einem  Deplacement 
von  13  300  t,  haben  nur  4309  HP  nöthig,  um 
13,5  Kn.  Geschwindigkeit  zu  erreichen,  macht 
f.d. Tonne  Deplacement  etwa  0,32  HP.  Vergleicht 
man  das  einmal  mit  einem  Schnelldampfer'  etwa 
dem  , Fürst  Bismarck",  so  folgt,  dafs  bei  einem 
Deplacement   von    rund    11000  t    15G00  HP 


nöthig  sind,  um  dem  Schiff  eine  Geschwindigkeit 
von  20  Kn.  zu  geben,  also  etwa  1,42  HP!  Und 
vergleicht  man  dies  Resultat  noch  gar  einmal 
mit  den  letzten  von  Schichau  für  die  brasilianische 
Regierung  gebauten  Torpedobooten,  so  hat  man 
hier,  bei  einem  Deplacement  von  etwa  300  t, 
einer  Maschinenstärke  von  2200  HP  und,  wie 
Busloy  angiebl,  28,3  Kn.  Geschwindigkeit,  sogar 
7,33  HP  f.  d.  Tonne  Deplacement  nöthig. 

Stellt  man  nun  einmal  eine  kaufmännische 
Rechnung  auf,  so  ergeben  sich  bezüglich  der 
Rentabilität  allein  folgende  Vcrgleichswcrthe. 

Legt  man  die  Strecke  Hamburg  -New  York 
mit  rund  3600  Seemeilen  zu  Grunde,  so  gebraucht 
.Fürst  Bismarck"  bei  19  Kn.  Durchst  hnittsfahrt  190Std. 
.Haina*  13,5  .  ,  267  . 

hierbei  braucht,  0,75  kg  f.  d.  Stunde  und  f.  d. 

Pferdekraft  zu  Grunde  gelegt: 

.Fürst  Bismarck*  bei  15  600  HP  tolal  2223  t  Kohlen 
.Patria*   4  300  IIP    .      801  t  . 

Nun  bat  .Fürst  Bismarck"  ein  Deplacement 
einschliefslieh  Passagiere  und  Ladung  von  etwa 
11  000  t,  .Patria*  13  300  t.    Das  ergiebl  unter 
der  Annahme,  dafs  die  Tonne  Kohlen  etwa  I5^# 
kostete,    für   ein  Schiff  wie   .Fürst  Bismarck' 
an   Kosten   für  Kohlen  zum  Durchlaufen  einer 
Strecke  von   3600   Seemeilen   33  345   Ji,  für 
.Patria"   für  dieselbe  Strecke  12  915  <M,  oder 
f.  d.  Tonne  Deplacement  gerechnet:  für  .Pürsl 
Bismarck*   3,031  Ji  für  Kohlen,  für   , Palria* 
0,906  Jd,  also  nur  rund  lU  der  Kosten  des  Schnell- 
dampfers   und    dabei  werden   im  ganzen  nur 
77  Stunden  Fahrzeit  gespart.    Für  die  meiste 
Ladung  aber,  besonders  für  den  beabsichtigten 
Fleisch-  und  Viehtransport,   und  auch  für  die 
Zwischendeckpassagiere     wiegt    der  Zeitunter- 
schied  von    77   Stunden   oder  3   Tagen  nicht 
den  kolossalen   Kostenunterschied  auf,  der  sich 
schon  ganz  allein  aus  den  Kohlen  ergiebl!  Diese 
Belrachtung  nun,  zugleich  mit   dem   oben  an 
geführten  Satz  der  Theorie,  dafs  eine  Längen- 
vergröfserung  im  allgemeinen  nur  günstig  auf  die 
Schiffsgeschwindigkeit  wirkt,  ist  auch  Ursache,  dafs 
in  letzter  Zeit  so  manche  Schiffe  verlängert  worden 
sind.     So  ergaben  z.  B.  die  Resultate  mit  der 
verlängerten   „Preufsen",   .Bayern",  .Sachsen", 
dafs  dieselben  bei  einer  Verlängerung  von  etwa 
20  m  und  einem  dadurch  herbeigeführten  Lade- 
raumzuwachs von  rund  2500  cbm  bei  gleichen) 
Kohlen  verbrauche  vor  der  Verlängerung  nur  rund 
12,70  Kn.  liefen  und  jetzt  sogar  13,05  Kn.,  dafs 
also  die  eingebauten  2500  cbm  bezüglich  des 
Kohlenverbrauchs    vollkommen    frei  mitgeführt 
werden,  dafs  also  die  Rentabilität  dieser  Schiffe 
fraglos  bedeutend  gewonnen,  und  dafs  der  Lloyd, 
als  er  diese  sehr  schwierige  Arbeit  von  der  be- 
währten  Firma   Bio  hm  &  Vofs  in  Hamburg 
ausführen  liefs,  einen  sehr  glücklichen  Griff  that 
und  deshalb  jetzt  auch  beabsichtigt,  die  .Mark" 
und  .Pfalz*  entsprechend  verlängern  zu  lassen. 


rv  ,  ,  /"* 

Uigitizeo  by  \j 


1.  August  1895. 


Utbrr  Strcckprobeii  ton  lü*v,i  n„d  Stuhl,  ült,  tu. 


Stahl  und  Eisen.  715 


Uober  Streckproben  von  Eisen  und  Stahl  röhren. 

Von  Axel  Wahlberg. 


Um  Probestücke  zur  Vornahme  von  Festigkcits- 
unlersuchungen  bei  Rühren  zu  erhalten,  weiden 
diese,  falls  sie  keine  grösseren  Dimensionen  haben, 
gespalten  und  dannenlwedereine  oder  beide  Hälften 
nach  gehämmert.  Bei  größeren  Röhren  wird 
jedoch  nur  ein  Segment  herausgeschnitten.  In 
beiden  Fällen  werden  die  Kanten  der  fluch- 
gehämmerten Stücke  beschnitten,  wodurch  die 
Probestücke  das  Aussehen  von  gewöhnlichen 
Ülechproben  erhallen.  Es  ist  jedoch  klar,  dafs 
man  beim  Flachhämmern  dem  Material  mehr  oder 
weniger  Gewalt  anthul,  und  dies  um  so  mehr, 
je  kleiner  der  Durchmesser  ist  und  das  ausge- 
schnittene Segment  sich  einem  Halbkreis  nähert, 
dagegen  um  so  unerheblicher,  je  gröfser  das 
Hohr  ist,  und  die  Höhe  des  Segments  deshalb 
geringer  genommen  werden  kann. 

Am  ungünstigsten  wirkt  das  Flachhämmern, 
wenn  dasselbe  kalt  geschieht ;  aber  auch  wenn  es 
im  warmen  Zustand  erfolgt  übt  es  stets  einen 
nachteiligen  Einflufs  aus.  Dies  gilt  hauptsächlich 
für  Röhren  ohne  „Schweifsnaht*.  Dieselben 
werden  auf  dem  Sandvikener  Eisenwerk 
und  auch  auf  anderen  Werken  so  hergestellt, 
dafs  man  die  ursprünglich  vierkantigen  Gufs- 
blöcke  rund  walzt,  nachher  locht  und  schliefs- 
lich  über  einen  Dorn  zu  den  gewünschten  Dimen- 
sionen auswalzt.  Die  Molecüle  werden  auf  diese 
Weise  ganz  langsam  und  allmählich  in  ihre 
schliefsliche  Lage  gebracht,  welche  Lage  somit 
für  sie,  sozusagen,  eine  .natürliche*  wird. 

Beim  Flachhämmern  der  aus  den  Röhren 
geschnittenen  Proben,  was  wenigstens  bei  den 
nahtlosen  immer  winkelrecht  gegen  die  Walz- 
nchtung,  also  äufserst  ungünstig  geschieht,  findet 
ein  Strecken  auf  der  Innenseite  der  Röhren  und 
ein  Zusammendrücken  auf  deren  Aufsenseite  statt, 
und  dieses  wird  natürlich  um  so  bedeutender, 
je  mehr  der  Ausschnitt  sich  dem  Halbkreis  nähert. 
Die  Lage  der  Molecüle  wird  hierdurch  weniger 
.natürlich*,  und  die  Resultate,  welche  man  bei 
der  Streckprobe  erhält,  geben  keinen  richtigen 
Begriff  über  die  Festigkeitscigcnschaften  der  be- 
treffenden Röhren. 

Abgesehen  von  der  Schwäche,  welche,  obigen 
Erfahrungen  gemäfs,  den  flachgebänimerten  Proben 
anhaftet,  bat  diese  Prüfungsmethode  auch  andere 
Naehtheile.  Es  ist  nämlich  beinahe  ganz  un- 
möglich, solche  Proben  gleichmäfsig  zu  erhalten, 
'♦enn  das  Flachhämmern  unter  einer  Schmiede- 
Presse  geschähe,  wo  die  Gröfse  des  Druckes  für 
sSinmtliche  Proben  gleich  sein  könnte,  und  wenn 
roan  dabei  die  Proben  entweder  kaltdrückcn 
Wer  immer  denselben  Wärmegrad  beibehalten 


könnte,  so  würe  eine  Gleichmäfsigkeit  zu  erreichen, 
sonst  aber  nicht.* 

Die  nachfolgenden  vergleichenden  Festigkeits- 
proben wurden  auf  dem  Sandvikener  Eisenwerk 
ausgeführt,  dessen  Dircction  die  Resultate  in  zu- 
vorkommendster Weise  zu  meiner  Verfügung 
gestellt  hat. 

Sümmtlicbe  Proben  wurden  mit  nahtlosen 
Röhren  von  38  bis  40  mm  Durchmesser  und 
einer  Wandstärke  von  etwa  3,5  mm  ausgeführt. 
Die  Röhren  wurden  gespalten  und  unter  einem 
Dampfhammer  bei  einem  Wärmegrad  flach- 
gehämmert,  welcher  in  jedem  einzelnen  Falle 
annähernd  angegeben  wurde,  und  man  hat  ver- 
sucht, die  gröfstmöglichste  Gleichmäfsigkeit,  so- 
wohl in  Bezug  auf  die  Erwärmung,  als  auf 
die  Bearbeitung  beim  Flachhämmern  zu  erhallen, 
obwohl  die  Schwierigkeiten  hierbei  doch  ganz 
bedeutend  sind. 

Versuchsreihe  I. 

Die  Ergebnisse  dieser  Reihe  gehen  aus  der 
Tabelle  I  hervor.  Wie  ersichtlich,  umfafsl  die- 
selbe 6  Proben  mit  einem  Kohlcnslolfgchalt  von 
0,11  bis  0,40  %. 

Von  jedem  Rohr  wurden  zwei  Proben  neben- 
einander herausgeschnitten  und  von  diesen  wurde 
die  eine  in  zwei  Hälften  gespalten,  welche  dann 
bei  schwacher  Rothwärme  flachgehämmcrt  wurden. 
Die  so  flachgebänimerten  Proben  wurden  an  den 
Kanten  bis  zu  40  mm  Breite  beschnitten,  wo- 
nach etwaige  sich  zeigende  Grate  sorgfältigst  ent- 
fernt wurden. 

Beide  flachgehämmerte  Proben  wurden  ge- 
streckt, und  die  Ziffern  von  Tabelle  I  geben  die 
Durchschnittszahlen  der  erhaltenen  Resultate. 
Trotz  aller  Genauigkeit  bei  dem  Flachhämmern 
ist  diese  Serie  minder  regelmässig  als  die,  welche 
die  Resultate  für  die  ganzen  Rohrproben  enthält, 
von  welchen  nur  eine  für  jeden  Kohlenstoffgchall 

*  Wenn  auch  das  Flachliämmorn  genau  auf  diese 
Weise  und  bei  demselben  Wärmegrad  vor  sich  geben 
könnte,  würden  doch,  strenge  genommen,  nur  die- 
jenigen Probestücke  miteinander  vergleichbar  sein, 
welche  dieselbe  chemische  Zusammensetzung  haben, 
denn  Eisen  und  Stahl  mit  verschiedener  chemischer 
Zusammensetzung  wird  in  der  Regel  sowohl  von 
Warme,  als  auch  von  mechanischer  Behandlung  un- 
gleich beeinflußt.  Wenn  aufserdem  die  Bahren  bei 
verschiedenen  Wärmegraden  flachgehämmert  worden 
sind,  so  können  Streckproben  schon  allem  deswegen 
auf  flachgehämm erteil  Segmenten  immer  lrrthümeni 
Anlaßt  geben.  Kann  man  deshalb  die  Köhren  nicht 
ganz  abreißen,  so  muh  man  die  angeschnittenen 
Segmente  abreißen,  ohne  sie  flach  zu  hämmern  oder 
auf  andere  Weise  den  Zustand  ihrer  Molecüle  zu  ver- 
ändern. 
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aligestreckt  wurde.  Hei  diesen  gehen  die  Zahlen 
für  die  Elasticitälsgrenze  und  Festigkeit  stetig 
steigend,  während  Dehnharkeit  und  Gontraction 
besonders  gleichförmig  mit  dem  wachsenden 
KohleiistofTgehall  abnehmen.  Dafs  eine  solche 
Gleichförmigkeit  erhalten  werden  konnte,  ist  in 
erster  Linie  dem  Umstand  zuzuschreiben,  dafs 
sämmtliche  geprüfte  Röhren  auf  einmal  aus- 
gewalzt und  somit  möglichst  gleichartig  bearbeitet 
wurden.  Selbstredend  beweist  dieses  auch,  dafs 
das  Material  von  gleicher  Beschaffenheit  war. 

Tabelle  1. 
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Die  Contraction  der  ganz  abgerissenen  Röhren 
wird  genau  wie  hei  gewöhnlichen  Prohestäben 
angegeben,  das  heifst,  sie  zeigt  die  Gröfse  der  Zu- 
sammenziebung  auf  der  Bruchstelle  in  I'rocent 
von  der  ursprünglichen  Qucrschnitt.sfläche  bei  der 
ganzen  Röhre,  als  eine  volle  Probe  gedacht,  an. 

Die  flachgehämmerten  Proben  zeigen  gar 
keine  Regelmäfsigkcit.  Hei  0,17,  0,23  und  0,29  % 
Kohlenstoff  fallen  sowohl  Festigkeit,  als  auch 
Elasticitätsgrcnze,  während  sie  steigen  morsten, 
wonach  dann  eine  Aenderung  der  Festigkeil  statt- 
findet. Die  Dehnbarkeil  dagegen  ist  bei  0,23 
und  0,29  %  Kohlenstoff  im  Steigen  begriffen, 
obwohl  sie  sich  verringern  müfste. 

Die  folgenden  Versuche  wurden  angestellt, 
theils  um  mehrere  Proben  zu  erhalten,  theils 
um  die  Einwirkung  verschiedener  Temperaturen 
bei  dem  Flachhämmern  der  Röhren  zu  erforschen. 

Versuchsreihe  II. 

Von  zwei  verschiedenen  Bessemerchargen 
wurden  je  zwei  Proben  genommen,  und  zwei 
von  verschiedenen  Gufsblöcken.  Die  ['robe- 
röhren wurden  ebenso  wie  bei  den  vorhergehenden 
\  ersuchen  ausgewalzt.  Zu  Streckproben  wurden 
w.e  bei  voriger  Versuchsreihe  auch  hier  zwei 
Rohrstücke  nebeneinander  abgestochen  Die  eine 
Probe  wurde  direct  gestreckt,  und  die  Ergebnisse 
hiervon  ,n  Tabelle  II,  Reihe  A,  eingetragen.  Die 


andere  Probe  wurde  gespalten,  und  die  Hälften 
auf  folgende  Weise  flachgehämmert.  Eine  von 
diesen  Hälften  wurde  auf  Rolhglulh  erhitzt  und 
hiernach  bei  ziemlich  dunkler  Rothgluth  flach- 
gehämmert.  Die  Ergebnisse  dieser  Untersuchung 
sind  in  der  B-Reihe  aufgenommen.  Die  andere 
Hälfte  wurde  wieder  bei  schwächerer  Rothhitze 
geglüht  und  mit  möglichst  leichten  Schlägen  bei 
so  niedriger  Temperatur  flachgehämmert,  dafs 
das  Stück  gerade  zu  leuchten  aufhörte,  (.'eher 
die  letzterwähnte  Untersuchung  wird  in  der  CReihc 
berichtet. 

Tabelle  II. 
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Durchschnittswert  he  |43,37  i 

Allerdings  zeigen  hier  die  B-  und  C-Reihen 
nicht  solche  Sprünge,  wie  die  flachgchäinmerten 
Proben  in  Tabelle  l;  aber  die  Ergebnisse  sind 
doch  bedeutend  von  denen  der  ganzen  Röhren 
abweichend.  Die  Dehnbarkeit  ist  in  der  B-Rcihc 
mindei  gesunken,  erheblich  dagegen  in  derC-Reihe, 
was  ja  auch  zu  erwarten  war,  da  die  Röhren 
bei  verhältnirsmäfsig  niedriger  Temperatur  einer 
Bearbeitung  unterzogen  wurden. 

Die  Festigkeit  dagegen  ist  gestiegen,  aber 
nicht  in  demselben  Verhältnifs  wie  die  Elasticiläls- 
grenze,  die  gerade  in  der  G-Reihe  besonders  hoch 
für  die  Kohlenstoffgehalte  von  0,34  bis  0,40  %  ist. 

Versuchsreihe  III. 

Die  Ergebnisse  dieser  Reihe  finden  sich  in 
Tabelle  III. 

Sämmtliche  Proben  sind  von  derselben  Charge, 
aber  von  verschiedenen  Gufsblöcken.  Auswalzen 
und  Probenahme  erfolgte  wie  bei  den  vorher- 
gehenden Proben.  Die  A-Reihe  umfafst  die  ganzen 
Röhren,  die  B-  undC-Reihen  die  flachgehämmerten. 
Von  diesen  letzteren  sind  die  B-Röhren  mil 
leichten  Schlägen  bei  ungefähr  demselben  Wärme- 
grad wie  die  G-Proben  (in  Tab.  II)  flachgebämmert 
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worden,  d.  h.  gerade  als  die  Stücke  begannen 
dunkel  zu  werden,  während  die  C  Proben  in 
kaltem  Zustand  ohne  vorhergehende  Glühung 
flachgehämmert  wurden. 

Die  Durchschoittswerthe  zeigen  hier  in  Bezug 
auf  die  Dehnbarkeit  der  flachgehämmerten  Röhren 
starkes  Fallen,  wahrend  die  Haltbarkeit  gestiegen 
ist.  Daß  die  C-Reihe  die  gröfslc  Senkung  zeigen 
würde,  war  zu  erwarten  ;  aber  merkwürdigerweise 
hat  eine  entsprechende  Steigerung  der  Festigkeit 
nicht  stattgefunden,  die  Durchschnittszahlen  der 
B-  und  C-Reihen  sind  vielmehr  ganz  gleich. 
Auch  die  Elasticitätsgrenze  ist  in  der  C-Rcihe 
nicht  erheblich  höher  als  in  der  B-Reihe,  obwohl 
sie  in  beiden  bedeutend  über  die  entsprechende 
Zahl  der  A  Reihe  geht. 

Tabelle  III. 
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19,75 
25,75 


Durchschniltswerthp  . 


1 

2 
:.! 
4 

r» 

6 


0,23  40,0 


3,36 
3,59 
3,57 
3.45 
3,41 
3,35 


38,8 


39,3 
,  36,3 
41,8 
41,9 
38,9 


49,3  jjn/75 

10,50 
16,00 
20,00 
17,00 
16,50 
16,25 


50.0 
48,9 
50,4 
48.0 
47,8 
50.5 


Durchxcl.nittswerthe  .  ,  39,6  |  49,3    17,24  - 


Versuchsreihe  IV. 

Auch  diese  Proben  (siehe  Tab.  IV)  umfassen 
nur  eine  Charge,  mit  einem  KohlenslofTgehalt 
v"n  0,46  %.  Das  Flachschlagen  und  die  Probe- 
nahme erfolgte  hier  wie  in  den  vorhergehenden 
Reihen,  und  die  A-Reihe  umfaßt  ebenso  wie 
vorher  die  ganzen  Röhren,  während  die  B-  und 
^Reihen   die   ausgeflachten    Proben  enthalten. 

B-Proben  wurden  auf  Rothgluth  erhitzt  und 
»ei  demselben  Wärmegrad  wie  bei  den  B-Proben 
'n  Tabelle  III  ,,nd  C-Proben  in  Tabelle  II  flach- 
gehämmert.  Die  C  Proben  wurden  wieder  beinahe 
*ur  Weifsglulh  erhitzt  und,  so  schnell  es  sich 
'"achen  liefs,  flachgehämmert.  In  beiden  Fällen 
wurden  möglichst  leichte  Schläge  angewendet. 


Bei  der  Streckung  zeigten  sich  alle  Brüche 
bei  den  Proben  der  B-Reihe  sehr  fein  und  gleich- 
mäßig, während  die  Proben  der  C-Reihe  einen 
sehr  gleichmäßigen,  grobkrystallinischen  Bruch 
hatten. 

Bei  letzterwähnter  Versuchsreihe  wurde  eine 
noch  größere  Verminderung  der  Dehnbarkeit  als 
in  irgend  einer  der  vorhergehenden  erhallen. 
Wahrscheinlich  beruht  dies  meistens  auf  dem 
hohen  KohlenslofTgehalt.  Die  Proben  liegen 
nämlich  dicht  an  der  Härtungsgrenze. 

Tabelle  IV. 
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Du  rc 

ischnillswerllie  .  | 

37,06 1 63.55 

10.:,0 

Die  B-Reihe  ist  ganz  gleichartig,  nur  die 
Durehschnitlsdehnbarkeit  ist  zur  Hälfte  gegen 
die  der  A-Reihe  heruntergegangen,  während  die 
Steigerung«  in  der  Festigkeit  ganz  gering  ist. 

Noch  schlechter  stellt  es  sich  in  der  C-Reibe, 
welche  außerdem  keine  Gleichmäßigkeit  zeigt, 
besonders  was  die  Werthe  für  die  Dehnbarkeit 
anbelangt.  Auffallenderweisc  ist  die  Festigkeit 
hier  beinahe  jener  der  B -  Reihe  gleich,  ob- 
wohl eine  Verminderung  hätte  erwartet  werden 
dürfen.  — 

Das  Ergebniß  sämmtlicher  Versuchsreihen 
besteht  darin,  daß  man  durch  Absteckung 
der  flachgehämmerten  Proben  von  Röhren  mit 
so  geringem  Durchmesser  wie  38  bis  40  iura 
einen  höchst  unrichtigen  Begriff  von  den  wirk- 
lichen Festigkeitseigenschaften  der  Röhren  erhält. 
Werden  dagegen  Streckversuche  mit  den  Röhren 
selbst  angestellt ,  d.  h.  ohne  daß  man  die 
Proben  nachschlägt,  so  zeigt  sich  unzwei- 
deutig, welche  Eigenschaften  die  Röhren  wirk- 
lich besitzen. 


DiyttizeO  by  Google 
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Im  Nachstehenden  soll  eine  besondere  Ein- 
richtung zur  Befestigung  von  ganzen  Röhren 
in  Sireckmaschinen,  beschrieben  werden. 

Die  Anordnung  geht  aus  beigefügter  Abbildung 
hervor,  wobei  die  Figuren  in  '/a  der  natürlichen 
Gröbe  gezeichnet  sind.  Die  Griireinrichlung  be- 
steht aus  dem  konisch  ausgedrehten  Stahlcylinder  A, 


werden  kann,  desto  besser  ist  es,  denn  die 
Stärke  des  Halses  mufs  immer  die  des  Rohres 
bedeutend  übersteigen ,  wenn  die  Einrichtung 
nicht  zerstört  werden  soll.  Allerdings  kann 
kann  man  durch  Härtung  die  Festigkeit  in  hohem 
Grade  hinauftreiben,  wenn  kein  Platz  für  einen 
grofsen   Durchmesser   vorhanden   ist.  Dagegen 


liebst  drei  Stahlbacken  B,  deren  Konicität  genau 
mit  der  Ausdrehung  in  A  übereinstimmt.  Die 
Zeichnung  giebt  eine  Konicität  von  80,5  an, 
welche  sich  als  geeignet  erwies.  Die  Backen 
sind,  wie  die  Figur  zeigt,  auf  der  Innenseite  mit 
Rillen  versehen.  Sind  die  Rillen  zu  fein  gemacht, 
so  halten  sie  schlecht,  sind  sie  dagegen  zu 
grob,  so  greifen  sie  weniger  sicher.  Der 
Stahlcylinder  A  ist  an  dem  nicht  ausgedrehten 
Ende  zu  einem  Halse  D  geschmiedet ,  welcher 
zu  der  gewöhnlichen  Form  einer  Streckprobe 
abgedreht  ist,  damit  er  in  die  Backen  der  Zerreifs- 
maschine   pafst.     Je   gröfscr   der  Durchmesser 


müssen  sowohl  die  Backen  als  auch  der  aus- 
gedrehte konische  Theil  von  A  immer  gehärtet 
werden. 

Der  Stahlcylinder  A  kann  für  Röhren  von 
verschiedenen  Durchmessern  angewendet  werden, 
die  Backen  aber  müssen  in  der  Regel  für 
jede  Dimension  besonders  gemacht  werden.  Na- 
türlich darf  die  Einrichtung  nicht  zur  Prüfung 
von  Röhren  angewendet  werden,  welche  im  Vcrhäll- 
nifs  zu  derselben  zu  grofs  sind,  damit  die 
Elasticilätsgrenze  am  Halse  D  nicht  überschritten 
wird ;  aufserdem  halten  die  Backen  nicht  aus, 
wenn  sie  allzu  dünn  werden. 


lieber  Darstellung,  Eigenschaften  und  Verwendung 

von  Nickelstahl. 

Von  Otto  Vogel. 


Die  Fähigkeit  des  Eisens,  sich  mil  wechseln- 
den Mengen  von  Nickel  zu  vereinigen,  ist  eine  schon 
sehr  lange  bekannte  Thalsache.  So  sagt  bereits 
Christoph  Girtanner  in  seinen  1792  erschie- 
nenen „Anfangsgründen  der  antiphlogistischen 
Chemie"  auf  Seite  346:  ,Das  Eisen  verbindet 
sich  leicht  mil  dem  Schwefel,  dem  Arsenik,  dem 
Zi:m,  dem  Kubolt,  dem  Spiefsglanz  und  dem 
Ni'-kel  (von  welchem  es  nachher  schwer  zu 
trennen  ist).6 

Dafs  man  durch  einfaches  Zusammenschmelzen 
von  Nickel  mil  Eisen  sehr  leichl  Legirungen 
beider  Metalle  herstellen  könne,  hatte  Faraday 
schon  im  Jahre  1820  nachgewiesen.  Auch 
Berliner,  Fairbairn,  Longmaid  und 
andere  Forscher  haben  Nickeleisenlegirungcn  dar- 
gestellt und  untersucht. 


Der  erste  Versuch  Nickelstahl  gewerblich  zu 
verwerthen  dürfte  von  einem  Deutschen,  dem 
Fabricanlcn  Wolf  aus  Schweinfurt,  herrühren. 
Der  Altmeister  der  Chemie,  Justus  v.  Liebigj 
berichtete  darüber  in  den  „  Annalen  der  Phannacie' 
1832,  II.  Band,  S.  237:* 

„Hr.  Wolf,  ein  durch  seine  unermüdliche 
Thäligkeit,  sowie  durch  seine  Kenntnisse  aus- 
gezeichneter Fabricant  in  Schweinfurl,  hat  durch 
Verbindung  von  Nickel  mit  Eisen  und  Stahl 
vollkommen  geschmeidige  Legirungen  erhallen, 
welche  durch  Behandlung  auf  bekannte  Art  die 
schönsten  Damascirungen  annehmen. 

Sein  Nickelstahl,  von  welchem  wir  Proben 
in  Händen  haben ,  besitzt  das  Ansehen  und  die 

•  Ich  verdanke  diese  interessunte  Mittheilung 
Hrn.  Siegfried  Stein  in  Bonn. 
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Eigenschaften  des  echten  Damasccner-Stahls.  Das 
von  Hrn.  Wolf  dargestellte  Nickeleisen  nimmt 
ebenfalls  herrliche  Damascirung  an  und  eignet 
sich  vorzüglich  zu  feinen  Sclilosserarbeiten,  Flinten- 
läufen u.  s.  w.,  denen  es  eine  seltene  Schön- 
heit giebt.  Wir  sind  überzeugt,  dafs  diese  so 
nützliche  Anwendung  des  Nickels  das  allgemeine 
Interesse  in  Anspruch  nehmen  wird.4  — 

DerNickelstahl  wurde  damals  unter  dem  Namen 
.Meteorstahl''  in  den  Handel  gebracht,  und  zwar 
deshalb  so  genannt,  weil  auch  das  Meteoreisen  stets 
Nickel  enthält.*  Dafs  man  sich  schon  in  der  «guten 
alten  Zeit*  einigermafsen  auf  die  Rcclame  ver- 
slanden hat,  geht  aus  einer  Mittheilung  über 
Nickelstahl  in  Karstens  Annalen  f.  B.  u.  H. 
Band  XI  hervor.** 

In  grösseren  Mengen  erschien,  wie  Dr.  W.  L. 
Austin  mittheilt,***  das  Nickeleisen  zum 
erstenmal  im  Jahre  1853  auf  der  New  Yorker 
Ausstellung,  nachdem  PhilippTh urber  dasselbe 
aus  nickelhälligem  Litnonit  von  Marquelte  darge- 
stellt und  manche  beachtenswerten  Eigenschaften 
daran  bemerkt  halte;  allein  alle  Bemühungen, 
den  Nickelstahl  für  gewerbliche  Zwecke  zu  ver- 
wenden, blieben  anfangs  erfolglos.  Einestheils 
lag  dies  daran,  dafs  das  verwendete  Nickel  nicht 
hinreichend  rein  war,  und  zweitens  stand  das 
Metall  damals  noch  zu  hoch  im  Preise.  Erst  im 
Jahre  1888  wurden  in  Frankreich  und  im  folgen- 
den Jahre  in  England  mit  mehr  Glück  und  Erfolg 
Versuche  mit  Nickelslahl  angestellt. 

Auf  dem  Maimeeting  1889  des  „fron  and 
Steel  Institute*  berichtete  J.  Riley  über  ein- 
gehende Untersuchungen,  die  er  mit  verschiedenen 
Nickeleisenlegirungcn  vorgenommen  hatte.  Diese 
Untersuchungen  hat  Bergrath  Ledeb  u  r  seiner 
^pil  ausführlich  und  kritisch  besprochen,!  so 
dafs  wir  nicht  weiter  darauf  einzugehen  brauchen. 

Nachdem  man  einmal  den  Werth  und  die 
vorzüglichen  Eigenschaften  des  Nickelstahls  kennen 
gelernt  hatte,  war  man  sowohl  in  der  alten,  als 
»■ich  insbesondere  in  der  neuen  Welt  bestrebt, 
dieselben  noch  eingehender  zu  erforschen,  und 
blieben  nun  auch  die  Erfolge  in  der  Darstellung 
und  Anwendung  desselben  nicht  mehr  aus.  — 

Eisennickellegirungen  können,  wie  oben  bereits 
angedeutet  wurde,  im  Hochofen  durch  Reduction 

'  Ueber  den  Nickelgehalt  des  Meteoreisens  vergl. 
.Mahl  und  Eisen*  1893,  Nr.  8,  H.  325  u.  330.  sowie 
..       Abhandlung:  .Natural  Nickel  Iron*  in  der 
englischen  Zeitschrift  ,Iron*  1891,  Vol.  37,  Seite  470. 

.Man  hat  diesen  Stahl  sehr  gepriesen,  er  ist 
al'er  dem  Hosten  sehr  unterworfen.*  (Vergl.  E.  L. 
»ebu barth:  Handbuch  der  technischen  Chemie. 
Berlin  1*93,  II  128).  Herthior  (Ann.  d.  M.  II.  Ser., 
t  in8 -'  5?^  *lal  ^aKeKen  gefunden,  dafs  reines  Eisen 
Ji  ki  ^  N'**8'  zusammen  geschmolzen,  eine  Legirung 
K'ebt.  die  einen  Stich  ins  Gelbliche  hat,  und  weniger 
"»stet  als  Eisen. 

9k  L.  Austin:  Nickel,  First  Paper.  Hislorical 

• Kelcl'-  (Vgl. auch  .Berg-  u.  Hultenm.  Zig.*  1894,  S.  69.) 
t  .Stahl  und  Eisen'  1889,  Nr.  10,  S.  861. 


eisen-  und  nickeloxydhulliger  Erze  erschmolzen 
werden.  Da  indessen  niekelhältige  Eisenerze 
ziemlich  selten  vorkommen  und  meistens  zu 
ungleichruäfsig  zusammengesetzt  sind,  um  ein 
brauchbares  Material  zu  liefern,  so  zieht  man 
vor,  das  metallische  Nickel  für  sich  zu  ge- 
winnen, und  dieses  dem  geschmolzenen  Eisen 
zuzusetzen.  Der  Zusatz  kann  entweder  schon 
im  Martinofen  oder  erst  unmittelbar  vor  dem 
Gufs  in  der  Pfanne  erfolgen.  Dies  ist  wenigstens 
das  in  Deutschland  und  Oesterreich  übliche  Vu- 
fahren.  In  Krankreich  wendet  man  statt  des 
reinen  Nickels  Ferronickel  als  Zusatzmaterial  an, 
in  Nordamerika  dagegen  benutzt  man  hauptsächlich 
Nickeloxydul,  welches  man  im  Martinofen  selbst 
reducirt.  Selbstverständlich  werden  auch  alle 
Abfälle  von  Nickelstahl  immer  wieder  mit  ver- 
schmolzen. Beim  Schmelzen  und  Vergiefsen  bietet 
der  Nickelslahl  keine  Schwierigkeiten,  nur  zeigt 
er  stärkere  Neigung  zum  Lunkern  als  gewöhn- 
licher Stahl. 

Professor  J.  von  Eh  reu  wert  h  macht  ii4 
seinem  kürzlich  erschienenen  Bericht  über  das 
amerikanische  Hüllenwesen  sehr  interessante  Mit- 
theilungen über  die  Fabrication  von  Nickelstahl 
auf  den  Werken  zu  Homstead.  Dort  wird  das 
Nickeloxydul  zugleich  mit  dem  Kalkzuschlag 
zu  Anfang  auf  den  Boden  des  Martinofens  ein- 
gesetzt, darauf  Roheisen  gesetzt  und  dann  der 
Rest  der  Charge  eingetragen.  Nach  anderen 
Mittheilungen  soll  Nickeloxydul  mit  Kohle  und 
bindenden  organischen  Substanzen  zu  Ziegeln  ge- 
formt in  den  Martinofen  eingesetzt  werden.  Die 
beiden  genannten  Verfahren  sind  indessen  nur 
zur  Herstellung  von  Legirungen  mit  niedrigem 
Nickelgehall  zu  verwenden.  Auf  den  Bethlehem- 
Werken  hat  man  aber  auch  Nickelstahl  nvl 
27  %  Nickel  erzeugt.  Für  diesen  Zweck  mufs 
natürlich  Reductionskolile  benutzt  oder  metal- 
lisches Nickel  zugefügt  werden. 

Andere  Versuche  wurden  von  der  Canadian 
Copper  Company  auf  ihren  Werken  zu  Bronkl>n 
bei  Cleveland,  Ohio,  angestellt,  wobei  in  einem 
kleinen  basischen  Versuchs -Martinofen  Chargen 
mit  wechselndem  Kohlenstoff  und  Nickelstahl 
erzeugt  wurden. 

Die  Chargen  halten  nur  bis  zu  450  kg  Ge- 
wicht und  wurden  aus  phosphorarmem  Roheisen 
und  reichen  phosphorfreien  Erzen  erschmolzen. 
Das  Nickel  wurde  l'/s  Stunden  vor  dem  Abslechen 
in  metallischer  Form  zugesetzt. 

Der  Stahl  stand  nach  dem  Giefsen  ruhig  in 
den  Coquillen,  bildete  keine  Saugtrichter  und  die 
Blöcke  waren  glatt  und  rein.  Sie  wurden  unter 
dem  Hammer  und  im  Walzwerk  derselben  Behand- 
lung unterworfen  wie  der  gewöhnliche  Stahl.  — 

Nickelstahl  wird  gegenwärtig  nicht  nur 
zur  Herstellung  von  Panzerplatten,  Geschützen 
und  Gcwelirläufen  verwendet,  er  findet  auch 
beim  Schiffbau  sowie  im  Dampfmaschinen-  und 
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Dampfkesselbau  Anwendung,  hier  allerdings  erst 
in  geringen  Mengen,  da  der  allgemeinen  Ein- 
führung dieses  vorzüglichen  Materials  immer  noch 
der  hohe  Preis  sowie  manche  Schwierigkeiten 
in  der  Verarbeitung  desselben  im  Wege  stehen. 

Bevor  wir  indessen  auf  die  Verwendung 
derNickcleisenlegirungen  näher  eingehen,  erscheint 
es  atigezeigt,  zunächst  einige  allgemeine  Bemer- 
kungen über  die  Eigenschaften  derselben  voraus- 
zuschicken, und  erachte  ich  es  als  meine  Pflicht, 
gleichzeitig  jener  Männer  zu  gedenken,  welche 
am  meisten  zur  Erforschung  derselben  beigetragen 
haben. 

An  erster  Stelle  ist  wohl  die  vom  „Verein  zur 
Beförderung  des  Gewcrbfieifses  in  Pieufscn"  ein- 
gesetzte Commission,  an  deren  Spitze  Geheimralh 
Dr.  Wedding  steht,  zu  nennen,  welche  schon  seit 
drei  Jahren  damit  beschäftigt  ist,  Untersuchungen 
im  grofsen  Mafsstabe  über  das  Nickel  und  dessen 
Legirungen  anzustellen.  Der  genannte  Verein 
hat  zu  dickem  Zweck  einen  Betrag  von  25  000  S 
ausgesetzt,  wovon  20  000  Jt  allein  auf  die  Prüfung 
von  20  verschiedenen  Eisennickellegirungen  ent- 
fallen. Bei  der  gewaltigen  Menge  von  durch- 
zuführenden Proben  wird  es  noch  geraume  Zeit 
dauern,  bis  die  Versuche  zum  Abschlufs  gelangen 
werden,  so  dafs  wir  leider  vorläufig  nicht  in 
der  Lage  sind,  die  früher  gemachten  Angaben* 
zu  vervollständigen. 

Professor  J.  v.  Ehrenwerth  giebt  in  seinem 
kürzlich  erschienenen  Bericht  über  das  Berg-  und 
Hüttenwesen  auf  der  Weltausstellung  in  Chicago 
(S.  270)  eine  Zusammenstellung  von  Festigkeits- 
resultaten, welche  mit  Nickclstahlprohen  angestellt 
wurden  (Tabelle  I).  Leider  hat  die  ausstellende 
Firma  (Bethlehem  Iron  Works)  die  Art  der  Be- 
handlung vorläufig  noch  geheim  gehalten. 


Tabelle  I. 
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119,84 
82.40 
84,37 
76,78 
82,69 
83,81 
100,40 
100,68 
64,41 
64,12 
59,91 
60,47 
194.62 
173,39 
74,04 
81,18 
79,17 
71,72 
72.07 


60,47 
50,62 
68.06 
55,40 
45,00 
45,70 
52,03 
52.03 
35,86 
35,86 
37.26 
33,75 
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länge- 

Contmrtion 

rn  n  g 

"In 

... 

11.5 

45,0 ' 

14,25 

45,0 

,  =° 

13,75 

62.0 

II 

16,25 

58,5  J 

17,0 

45.9  ] 

16,66 

42,2  1 

1,1 

13,0 

28,2 

'•l 

12,32 

27,6, 

22,75 

53,2 

21,62 

53.4 

j= 

21,30 

49,5 

1h 

21,25 

47,4 

2,75 

4,0 

4.25 

6,0 

a 

19,25 

55,0 

36.28 

66,2] 

37.87 

62.8 

,  -C 

»  = 

41,37 

69.6 

'  s  ff 

44,0 

68,3 

ÖS 

In  der  folgenden  Tabelle  II  sind  die  Ergebnisse 
einiger  von  der  „Canadian  Copper  Company*  aus- 
geführter Versuchschargen  zusammengestellt.  Die 
Probestücke  wurden  alle  der  Blockmilte  entnommen, 
zu  38  mm  im  Quadrat  ausgeschmiedet  und  dann 
auf  50,8  mm  Länge  und  15,87  mm  Durchmesser 
abgedreht. 

Tabelle  II. 


e 

• 

B 

S 

,  o 

Ii 
c 

« 

Nr. 
er  Pro! 

t*  c  ■-  - 
in 

Jj 

§ 
■ 

E 

M 

Brurh 

•o 

"In 

kir  ijmrii 

'% 

Hi 

in  mm 

14 

0,16 

3,35 

72,27 

29,1 

15.0 

50,8 

seidenartig 

14 

0,16 

3,35 

70,75 

48,1 

27,0 

50,8 

19 

0,19 

2.62 

99,19 

24,8 

11,9 

203.2 

grau 

13 

0.22 

2,05 

62,48 

34,6 

20.5 

50,8 

13 

0,22 

2.05 

59,50 

55,4 

31,5 

50,8 

» 

13 

0,22 

2,05 
3,40 

58,38 

58,2 

25.1 

203.2 

r 

15 

0,31 

76,70 

24,4 

17.0 

50,8 

15 

0.31 

3.40 

70.86 

49.2 

26,0 

50,8 

r 

15 

0,31 

3,40 

68.98 

44.4 

20,0 

203,2 

seidenartig 

41 

0,51 

4,9? 

89.3  \ 

27,10 

16,0 

50,8 

krysUllmitch 

24 

0,54 

3,20 

92,23 

12.70 

10.5 

50,8 

24 

0,54 

3,20 

94,48 

36,70 

14,3 

203,2 

n 

29 

0,96 

3.10 

106,77 

12.9 

8,0 

203.2 

• 

34 

0.91 

3,10 

97,01 

22,3 

9,88 

203,2 

m 

1 

Die  „Cleveland  Rolling  Mill"  stellte  Vergleiche 
an  zwischen  Nickolstahl  mit  nur  geringem  Nickel 
gehalt  und  bestem  Bördelblech.  Der  erstere  zeigte, 
wie  aus  nachstehender  Tabelle  III  hervorgeht,  eine 
um  8  kg/qmm  bezw.  81  %  höhere  Elasticitäts- 
grenze,  eine  um  7,31  kg.qmm  bezw.  20  %  höhere 
Bruchfestigkeit  ohne  wesentliche  Verminderung 
der  Dehnung  und  Contraction.* 

Tabelle  III. 


Gatlinmg 


I.  Nickolslahl  mit: 
n,08'>;„  Kohlenstoff 
0.3C  .  Mangan  .  . 

0.OI5  „  Phosphor  . 

0,038  „  Schwef»!  . 
2.09  .  Nickel    .  . 


Basischer 
Schrott  —  4077 , 
Phosphor»  rnies 
RohniNcn-4077, 
SOo^ges  Fexro- 
mangan  —  74,75 
\r.  ".'„igen  Nickel 
-  24  4,  «2 


53 

53,3 


23,25  - 
26.-  33,11 

56.3  125,-  31.42 
45,1   24,5  33,32 

54.4  26,—  33,25 


45,05 
46.66 
46,40 
47,17 

45,55 


49,7  23,75  34,37  46.54 


II.  Flul'seiscn  mit: 
0,10',,,  Kohlenstoff 
0,27  .  Mangan  . 
0.048  .  Phosphor  . 
.   Schwefel  . 


Basischer 
Schrott  -  4077, 
Phosphor*  rni  «* 
Rnhciscn=r4077, 
800,'niges  Ferro- 
mangan  =  72,48 


45.6 
45,8 
52,9 
61,8! 
63  — 
62,- 


26  ,25,10  39,01 
26  '24.95  38.38 
27.5  |23.06  37/9 
32  123,94  36.91 


27 

26 


24.95 
25,94 


37,75 
39.72 


Sehr  umfangreiche  und  eingehende  Studien 
über  Nickeleisen-,  beziehungsweise  Nickelchrom- 
eisen- Legirungen  haben  die  beiden  Franzosen 
C  h o  1  a t  und  Härmet  angestellt.  Der  leichteren 
Uehersicht  wegen  wollen  wir  im  Folgenden  die 
Ergebnisse  ihrer  Untersuchungen  in  8  Gruppen 
zusammenfassen.** 


.SUhl  und  Eisen'  1892,  S.  49,  204,  441. 


*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen'  1893,  S.  133. 
**  Nach  der  .Oesler. .  Zeilschr.  f.  Berg-  u.  Hüllen*. 
1894,  Seite  534. 
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1.  Nickeleisenlegirungen  mit  2,5  bis 
25%  Nickel.  Der  Zusatz  von  Nickel  zu  reinem 
Eisen  bedingt  ein  rasches  Steigen  der  Festigkeit 
und  Elastizitätsgrenze.  Bei  ungefähr  10  %  Nickel 
bemerkt  man  jedoch  ein  Anhalten  dieser  Zunahme, 
dem  bei  etwa  15  %  ein  Niedergang  der  Festigkeit 
und  Elasliciläl  folgt.  Dehnung  und  Contraction 
nehmen  ab,  aber  hei  25  %  Nickel  scheint  die 
Dehnung  merkwürdigerweise  wieder  zuzunehmen. 
Die  Härtung  scheint  alle  diese  Resultate  etwas 
zu  beeinträchtigen,  ohne  das  sonstige  relative 
Verhalten  zu  ändern. 

2.  Nirkeleisenlcgirungen  mit  2,5% 
Nickel  und  0,1  bis  1%  Kohlenstoff. 
Diese  Versuchsreihe  bezweckte,  den  Einllufs  des 
im  Nickel  enthaltenen  Kohlenstoffes  auf  reines 
Eisen  zu  ermitteln.  Es  hat  sich  gezeigt,  dafs  in 
den  gehärteten  Proben  Festigkeit  und  Elaslicitiit 
sehr  rasch  steigen,  während  die  Contraction  ein 
wenig  abnimmt.  Das  Nickel  und  Kohlenstoff 
enthaltende  Material  wird  also  durch  die  Härtung 
bedeutend  verbessert. 

3.  N  i  c  k  e  I  e  i  s  e  n  1  e  g  i  r  u  n  g  e  n   mit   1 5  % 
Nickel   und    0,1    bis   1  %  Kohlenstoff. 
Hei  diesen  Versuchen,  welche  angestellt  wurden, 
um  zu  untersuchen,  ob  die  hervorragenden  Eigen- 
schaften, die  das  Nickel  dem  kohlenstoffhaltigen 
Eisen  verleiht,  sich  mit  zunehmendem  Kohlen- 
sloffgebalt  erhöhen,  fand   man,   dafs  Festigkeit 
und   Elaslicitiit   im   geglühten   Material  anfangs 
sehr  schnell  zunehmen,  dann  nach  und  nach  viel 
weniger  schnell,  um  ebenso  rasch  mit  den  hohen 
Kohlenstoffgehallen    abzunehmen.      Die  größte 
Festigkeit  wurde  bei  etwa  15  %  Nickel  und  0,fl  % 
Kohlenstoff  erhalten,  indem  man  hier  eine  Bruch- 
festigkeit von  150  kg  erreichte.   Noch  auffallender 
sind  die  Ergebnisse,  die  man  mit  einem  solchen, 
aber  in  Oel  gehärteten  Stahl  erhielt.    Man  er- 
achte sogar   195  kg  Festigkeit,  während 
«  Elaslicitätsgrenze  auf  1 1 7  kg  stieg.  Dehnung 
»nd  Contraction  verminderten  sich  nalurgcmäfs 
sehr  schnell,  und  das  Minimum  der  Contraction 
scheint  genau  dem  Maximum  der  Festigkeit  und 
Elasticität  zu   entsprechen.     Dasselbe  Material, 
«'•härtet  und  geglüht,  aber  langsam  erhitzt,  liefert 
Bahlen,  die  zwischen  den  hei  dem  einfach  ge- 
glühten und  dem  in  Oel  gehärteten  Stahl  er- 
haltenen liegen. 

4.  Nickeleisenlegiru  ngen  mit  25% 
««ekel  und  0,1  bis  1,0  %  Kohlenstoff, 
«an  fand  hier  die  ganz  merkwürdige  Erscheinung, 
j»w  die  Dehnung  und  Contraction  mit  zunehmendem 
Kohlenstoffgehalt  wächst.  Das  Metall  besitzt 
trofse  Festigkeit  und  wird  nicht  spröde.  Der 
»ohe  Nickelgehalt  scheint  demnach  den  Kohlen- 
lu  e'Dem  (sraPn Artigen?)  Zustand  zu  er- 
na'ten,  dars  ihn  die  Härtung  nicht  zu  ändern 
vermag. 

Nickelchromeisen-Legirungen  mit 
V'Jfc  Nickel  und  0,25  bis  2,5%  Chrom. 

xv.„ 


Dieselben  zeigen  geglüht  grofse  Fesligkeil  und 
Elasliciläl.  Diese  beiden  Eigenschaften  wachsen 
nahezu  regelmäßig  mit  zunehmendem  Chrom- 
gehalt; hier  bemerkt  man  nicht,  wie  heim 
Nickelslahl,  einen  Rückgang  bei  hohen  Gehalten. 
Bemerkenswerth  ist  der  Umstand,  dafs  die  Er- 
kaltung des  Metallcs  in  Sand  wie  eine  Härtung 
an  der  Luft  wirkt.  Das  unter  Luftabschluß 
erkaltete  Metall  verhält  sich  aber  anders:  Festigkeil 
und  Elasticität  sind  gering,  während  Dehnung 
und  Contraction  größer  sind.  Das  in  Oel 
gehärtete  und  geglühte  Metall  erhält  fast  die 
gleichen  Eigenschaften  wieder,  wie  das  geglühte 
und  in  Sand  abgekühlte  Material ;  d.  h.  Festigkeit 
und  Elasticität  sind  ausgezeichnet.  Die  Gegen- 
wart des  Chroms  scheint  mithin  die  durch  den 
Nickelzusatz  erzielten  Fesligkcits-  und  Elaslicitäts- 
resultale  zu  befestigen  und  seinem  Gehalt  pro- 
portional zu  machen.  Ueberdics  scheint  das 
Chrom  einen  Thcil  des  Nickels  zu  ersetzen,  so 
dafs  man  daran  sparen  kann. 

6.  Nickclchromlegirungen  mit  15% 
Nickel  und  0,25  bis  2,5  %  Chrom.  Bei 
höherem  Nickelgehalt  erhöbt  der  Chromzusatz 
die  Festigkeit  noch  mehr,  so  dafs  dieselbe  180  kg 
erreicht,  aber  gleichzeitig  nimmt  die  Sprüdigkeit 
zu,  indem  Contraction  und  Dehnung  sehr  rasch 
zurückgehen.  Diese  Legirungen  unterscheiden 
sich  mithin  nicht  sehr  von  den  kohlenstoffhaltigen 
Nickeleisenlegirungen ,  nur  ist  die  Sprüdigkeit 
eine  größere.  Im  gehärteten  Metall  gehen 
Festigkeit  und  Elasticität  zurück,  dagegen  gehen 
Contraction  und  Dehnung  etwas  in  die  Höhe. 
Das  Chrom  kann  in  gewissem  Grade  das  Nickel 
und  den  Kohlenstoff  ersetzen. 

7.  Nickelchromlegirungen  mit  25  % 
Nickel  und  0,25  bis  25%  Chrom.  Der 
Chromeinflufs  auf  ein  gehärtetes  und  geglühtes 
Metall  mit  25  %  Nickel  ist  ein  ganz  merk- 
würdiger: durch  den  hohen  Nickelgehalt  wird 
der  Einflufs  des  Kohlenstoffs  wie  der  des  Chroms 
aufgehoben.  Alle  Festigkeitsresultate  sind  fast 
gleich  denjenigen  der  vierten  Versuchsreihe.  Das 
Metall  ist  ein  reines,  etwas  festeres  Eisen. 

8.  Nickeleisenlegirungen  mit  2,5% 
Nickel  und  1  bis  5  %  Silicium.  Um  den 
Einflufs  eines  steigenden  Siliciumzusatzes  auf 
Nickeleisenlegirungen  zu  ermitteln,  wurde  als 
Vorversuch  zunächst  der  Einflufs  des  Siliciums 
auf  nickelfreies  Eisen  bestimmt.  Das  Silicium 
hat  seine  bekannte  Wirkung  ausgeübt:  eine 
Steigerung  der  Fesligkcits-  und  Elasticitätsgrenze 
hervorgebracht,  aber  grofse  Sprödigkeit  verursacht. 
Das  gehärtete  Metall  verhielt  sich  fast  ebenso, 
nur  mit  erhöhter  Festigkeit  und  Elasliciläl;  von 
1  %  Silicium  an  zeigte  das  Metall  keine  Ver- 
längerung. Dieselben  Versuche  mit  einem  2,5  % 
Nickel  enthaltenden  Material  haben  die  zuerst 
gefundenen  Ergebnisse  nicht  verändert,  nur 
die  Festigkeit  durch  die  Härtung  erhöht.  — 
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Aus  diesen  Ergebnissen  lassen  sich  folgende 
Schlüsse  ziehen: 

1.  Der  Kohlenstoff  verbessert  in  auffallender 
Weise  die  Eigenschaften  des  gehärteten  Nickel- 
stahls, ohne  ihn,  w  ie  gewöhnlich,  spröde  zu  machen. 

2.  Der  günstigste  Einflufs  des  Nickels  auf 
das  Metall  scheint  bei  einem  ungefähren  Gehalt 
von  15  %  erreicht  zu  weiden;  von  da  ab  scheinen 
die  Vorlheile  des  hohen  Nickclgehalts  sich  wieder 
zu  vermindern. 

3.  Durch  den  Ghrornzusalz  zu  einem  Metall 
mit  15  %  Nickel  werden  dessen  Eigenschaften 
noch  bedeutend  erhöht  und  das  Metall  erreicht 
eine  bisher  unbekannte  Festigkeit  von  180  kg, 
allein  das  Nickel  verringert  den  Einflufs  des 
Chroms  auf  die  Sprödigkeit  nicht,  wie  das  dem 
Kohlenstoff  gegenüber  der  Fall  ist.  Deshalb  ist 
ein  niedriger  Chromgchall  geboten.  — 

Es  darf  uns  nicht  wundern,  dafs  man  bestrebt 
war,  diese  ebenso  interessanten  als  hochbedeut- 
samen Ergebnisse  gleich  für  die  Erzeugung 
der  Panzerplatten  nutzbar  zu  machen. 

Das  Verdienst,  Nickelchromstahl  als  Panzer- 
material eingeführt  zu  haben,  gebührt  den  Fran- 
zosen. Im  Jahre  1891  liefseu  sich  die  Werke 
von  St.  Ghamond  eine  Stahllegirung,  welche 
neben  Kohlenstoff  auch  Chrom  und  Nickel  enthielt, 
patenliren.  Das  neue  französische  Panzermaterial 
dürfte  ein  Nickelchromstahl  sein,  in  welchem 
Chrom  an  Stelle  der  Kohle  härtet.*  Chrom 
und  Nickel  wirken  härtend,  es  ist  somit  klar, 
dafs  man  bei  Vorhandensein  dieser  Beimengungen 
des  Eisens  das  Harvey- Verfahren  nicht  so  weit 
treiben  mufs,  als  es  früher  nölhig  war,  dafs  es 
daher  nur  kürzere  Zeit  auf  eine  geringe  Tiefe 
einzuwirken  braucht.  Durch  längeres  Erhitzen 
ohne  Bedeckung  mit  Kohle  würde  man  eine 
geringere  Sprödigkeit  der  liärleschichl  erhalten. 
Es  ist  anzunehmen,  dafs  die  harveysirten  Platten 
aus  Specialstahl  von  St.  Ghamond,  welche  bei 
den  Schiefsversuchen  zu  Gävres  im  vorigen  Jahre 
die  besten  Ergebnisse  geliefert  hatten,**  in  der 
oben  angedeuteten  Weise  behandelt  worden  waren. 

Am  15.  Deccmber  v.  J.  wurde  in  Meppen 
ein  Schiefsversuch  angestellt,  welcher  Kruppsche 
Nickelstahlplatten,  die  nach  einem  besonderen 
Verfahren  hergestellt  waren,  als  alles  bisher 
Dagewesene  übertreffend  hinstellte,  und  kann 
man  wohl  vcrnnitlien,  dafs  auch  zu  diesen  Platten 
Nickelchromstahl  verwendet  worden  war. 

Oberbergrath  F.  Kupelwiescr  berichtete  in 
der  »Oesterreichischen  Zeitschrift  für  Berg-  und 
Hüttenwesen*  1895,  S.  51  u.  f.  über  Versuche, 
welche  Ph.  Moulan,  der  Betriebsleiter  der  Stahl- 
werk^ der  Gesellschaft  Gockerill  in  Sewing,  mit 

*  Vgl.  .Oester.  Zeitschrill  dir  Bern-  u.  Hütten- 
wesen' 1X95,  S.  152. 

*'  Vgl.  auch  „Stahl  u.  Eisen'  1895.  Nr.  1,  S.  16. 


Nickelstahl  durchgeführt  hat.*  Um  den  Einflufs 
des  Nickelzusatzes  zu  ermitteln,  hat  Moulan 
sowohl  eine  von  fremden  Beimengungen  möglichst 
freie  Nickeleisenlegirung  (1)  als  auch  ein  Flufseisen 
(II)  von  nahezu  gleicher  Zusammensetzung  einer 
chemischen  und  mechanischen  Prüfung  unter- 
zogen.   Die  Analyse  beider  Eisensorten  ergab: 


ll 

0,06  % 
0.01  , 
0,03  . 
0,052  . 
0,30  , 


Kohlenstoff   0,06  % 

Silicium   0,01  , 

Schwefel   0,02  . 

Phosphor   0,016, 

Mangan   0,35  , 

Nickel   7,50  ,       -  . 

Von  beiden  Materialien  wurden  Probesläbe 
von  100  mm  Markenabstand  und  200  qmm 
Querschnitt  hergeslellt  und  diese  auf  Zerreiß- 
festigkeit geprüft. 

Der  Nickels  Iah  1  lieferte  folgende  Werthe: 


Zustand  der  Probe 


angehärUt  

gekürt«  l  in  W&uer  bei  900°  C.  . 
gebildet  ii  Wu»r  bei  9f*l°  C. 

and  bei  SM0  f.  mweIüIiI  . 
gehärtet  in  M  bei  900"  (\  .  . 
gehärtet  in  IM  bei  9»0°  C.  u.d 

bti  SM"  C.  iHg'glöbl    .  . 


SB 
3  3 


£  3 
*  — 

Jt  T 

BS 

■81 


5  s 


■3  § 


24,8 
45,2 

41,8 

39,2 

35,0 


31,5 
59,4 

55.0 
56,4 

52,9 


40,5 
107,0 


54,0!24,3  60.4 
125,5  10,2  50,5 


82,3  82.7 
97,3i  99,6 


81,0  84.0 


12,5 
9,8 


61.2 
42,3 


Das  nickelfrcie  Eisen  ergab: 
11,6  19,5 


ungebirUl  

rebärlel  in  Wiwer  bei  »Wl0  C.  . 
gehärtet  ii  Www  bti  9WP  C. 

ine!  bei  500  "  C.  imnglib.1  . 
gehärtet  in  Oel  bti  900"  fi.  .  . 
rehärtel  ii  Del  bei  9&l)°  C  und 

bei  WTCaKgeglnbl 


18.0 

11,8 
15,6 

14,6 


22,5 

21,2 
22,7 

17,6 


21,0  37.9 

33.0  48,6 

27.5  39.6 
31,6 


24.1 


43,7 
3S.I 


12,2  52,r, 


29.4164.9 
57.4 


23,4 

34.6 
29,4 


67.9 
66,2 


29,2  67,7 


Alle  Zahlen  sprechen  zu  Gunsten  des  Nickel- 
stahls und  wird  durch  den  Nickelzusatz  nament- 
lich die  Proportionalität«-  und  Elasticilätsgrenze 
wesentlich  gehoben,  wie  dies  aus  nachstehender 


Gegenüber  dem 
Flufseisen  (Prohell) 
ergieht  sich: 


bei  ungehärtetem  Mileriil  . 
nkirMhfflutritiMrc. 
gehärtet  in  Www  bei  9flö°C. 

udbei5A0oC.«Mgeglnhl 
gehärtet  ii  (lel  bei  900°  C,  . 
nhirlMi»Oclbei»0»°C.unil 

bei  MIO»  C. 


o  2 
P  ü 


»  «  a 

a  c  ü 

HS  9 

9 

1" 

hl 


'S 


20,4  139  35,3  200  56.9,236  45,9 


*  .Kevue  Universelle  des  Mines*  1894,  XXVII 
Seile  142.  (Vergl.  auch  .Stahl  und  Eiseo  189&, 
Nr.  7.  S.-ite  346.) 
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0,55  % 
0,20  „ 
0,03  , 
0,047  , 
0.7U  . 


Zustand  der  Frühe 


I?  » 

w  2  I  I 


51,6 
53,2 

8G,0|  12,1 
73,9!  2,2 

24.4 
0,9 

80.2 
71.6 

102.9 
93,4 

7,7 

1.8 

27,3 
4,7 

78,8 

106,0 

9,8 

27,3 

ungehärtet  

gebartet  in  Wasser  hei  900°  C.  . 
gehärtet  in  Wasser  hei  900"  C 

und  bei  500°  C.  ausgeglüht  . 
gehärtet  in  Oel  bei  900°  C.  . 
gehärtet  in  Oel  bei  900°  C.  und 

bei  500"  C.  ausgeglüht .  .  . 

Vergleicht  man  die  hier  gefundenen  Zahlen 
mit  jenen  Tür  Nickclstahl,  so  erkennt  man  auch 
hier  sofort  die  Ueberlcgcnheit  des  Nickelstahls, 
denn  dieser  zeigt  nach  dem  Härten  und  Ausglühen 
bedeutend  höhere  und  regelmäßigere  Werlhe  für 
Dehnung  und  Contraction.  Kupel wieser  weist 
dagegen  mit  Recht  darauf  hin,  dafs  das  Material 
der  Probe  III  als  Vergleichungsmaterial  zu  hart 
war,  was  man  schon  aus  den  Ergebnissen  der 
mit  dem  ungehärteten  Mateiial  vorgenommenen 
Proben  erkennt;  beim  darauffolgenden  Härten 
war  das  Material  so  spröde  geworden  ,  dafs  die 
Festigkeit  des  im  Wasser  gehärteten  Kohlenstoff- 
Stahls  schon  kleiner  war  als  die  des  ungehärteten 
und  die  des  gehärtet  und  ausgeglühten.  Wenn 
»uch  nicht  in  so  hohem  Mafse,  doch  immerhin 
auffallend  sind  die  entsprechenden  Verhältnisse 
he'  den  in  Oel  gehärteten  Stäben. 

Einen  weiteren  Unterschied  zwischen  Nickel- 
u«d  Kohlcnstoffstahl  liefert  das  Aussehen  des 
Bruches.  Der  Bruch  des  gehärteten  Kohlenstoff- 
Stahls  ist  trocken  und  körnig,  der  Bruch  der 
entsprechenden  Nickelslahlproben  dagegen  seiden- 
artig  und  dem  der  nicht  gehärteten  Proben  ähnlich. 
Biegeversuche  bestätigten,  wie  sich  erwarten  liefs, 


Die  Dehnung   nach   dem   Härten  kann   bei  I 
den  beiden  Materialien  I  und  II  nicht  in  Vergleich  ge-  | 
logen  werden,  weil  die  erste  Probe,  ungeachtet  1 
des  geringen  Kohlenstoffgehalts,  Härte  annimmt, 
während  dies  bei  der  zweiten  Probe  nictit  der 
Fall  ist. 

Um  trotzdem  einen  Vergleich  ziehen  zu 
können,  wählte  Moulan  einen  Martinstalil  (III)  aus, 
der  so  viel  Kohlenstoff  enthielt,  dafs  dessen 
härtender  Einflufs  dem  des  Nickels  gleichkam. 
Wie  man  aus  der  nachstehenden  Analvse  ersieht, 
enthielt  der  Stahl  neben  0,55  %  Kohlenstoff 
auch  ziemlich  viel  Silicium  und  Mangan,  weshalb 
das  Material  offenbar  zu  hart  war,  um  richtige 
Vergleichswerlhe  zu  liefern.     Stahl  III  enthielt: 

Kohlenstoff  . 
Silicium   .  .  . 
Schwefel  .  . 
Phosphor .  .  , 
Mangan    .  .  , 

Diese  Probe  wurde  in  derselben  Weise  be- 
handelt wie  die  beiden  vorhin  genannten  und 
ergab : 


die  Ergebnisse  der  Festigkeitsuutersuehungen, 
denn  während  Probestäbe  von  25  mm  Querschnitt 
aus  gehärtetem  Kohlenstoffslahl  unter  einem 
Schlag  plötzlich  brachen,  liefsen  sich  die  in  der 
gleichen  Weise  behandelten  Nickelstahlstäbe  biegen, 
ohne  Risse  zu  zeigen. 

Bei  Durchbiegungsversuehen  wurden  Stäbe 
von  50  mm  Querschnitt  auf  '/s  '»  Entfernung 
unterstützt  und  in  der  Milte  bis  zur  bleibenden 
Durchbiegung  belastet.  Für  das  nickelfreie  weiche 
FluTseisen  trat  diese  bei  4048  kg,  für  den  Nickel- 
stahl erst  bei  8652  kg  ein. 

Auf  dem  Florida  Meeting  des  American  Institute 
of  Mining  Engineers  im  März  d.  J.  sprach  Francis 
L.  Sperry  über  Nickel  und  Nickelstahl.  Die 
Mittheilungen,  welche  er  über  das  Vorkommen, 
die  Erzeugung  und  die  Gestehungskosten  des 
Nickels  machte,  können  wir  als  bekannt  voraus- 
setzen* und  daher  von  einer  Wiedergabe  absehen, 
dagegen  enthalten  seine  Angaben  über  Nickelstahl 
viel  neues  Material. 

Die  .Bethlehem  Iron  Company*  lieferte 
lür  die  amerikanischen  Dampfer  ,Jowa"  und 
„Brooklyn*  die  Mittel-  und  Schraubenwellen 
aus  Nickelslahl.  Erslere  haben  400  mm  äufseren 
und  248  mm  inneren  Durchmesser,  während  die 
letzteren  432  mm  äufseren  und  280  mm  inneren 
Durchmesser  besitzen.  Die  Wandstärke  ist  somit 
in  beiden  Fällen  76  mm.  Die  amerikanischen 
Lieferungsbedingungen  schreiben  eine  Zugfestigkeit 
von  593/i  kg/qmm  und  eine  Elasticitätsgrenze 
von  35,15  kg/qmm  vor.  Sechs  Proben  aus  der 
hohl  geschmiedeten,  in  Oel  gehärteten  und  roh 
bearbeiteten  Schraubenwelle**  des  Dampfers 
»Brooklyn*  lieferten  folgende  Ergebnisse: 


Abmessungen 
der  Probe 


Zug- 
festigkeit 

kg  qmiri 

Klaali- 

ciUU- 
gronie 

kg:<|  iiiiii 

Uohnunx 

n/~ 
it 

traetiun 

66.21 

41.47 

26.4 

60,83 

66,25 

42,72 

2-V.5 

60.58 

65,53 

41,29 

25,8 

61,33 

65,89 

•12.72 

25,8 

59.81 

64,98 

41,86 

28,0 

60.74 

63,51 

39.7U 

28,0 

60,74 

50,8  X  12,60  . 

50,8  X  12,62  . 

50.8  X  12,62  . 

50.8  X  12.'>2  • 

50.8  X  12,65  . 

50,8  X  12,65  . 

Es  ist  zu  beachten,  dafs  die  Elasticitätsgrenze 
dieser  Welle  ungefähr  der  Zugfestigkeit  einer  aus 
gewöhnlichem  Flufsciscn  hergestellten  Welle 
gleichkommt,  während  Dehnung  und  Querschiiitls- 
verminileiung  in  beiden  Fällen  nahezu  gleich 
sind.  Nicht  uninteressant  ist  auch  der  Vergleich, 
den  der  Vortragende  an  Hand  der  Bemerkungen 


•  Vergl.  .Stahl  und  Kisen*  1893,  Nr.  8,  Seite  325, 
1894,  Nr.  1.  Seite  23. 

*•  Die  Welle  hatte  einen  äufseren  Durchmesse, 
von  435  mm,  einen  inneren  Durchmesser  von  278  mm, 
eine  Länge  von  11.871  m  und  ein  Gewicht  von 
8670  kg. 
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von  Prof.  M  ans  fiel  d  zwischen  den  holden 
Nickelstahlwellen  der  beiden  Dampfer  „Brooklyn" 
und  „Jowa"  und  massiven  Wellen  aus  gewöhn- 
lichem weichen  Flufseisen  anstellte.  Ohne  auf 
die  Einzelheiten  der  Berechnung  einzugehen, 
wollen  wir  nur  bemerken,  dafs  man  beispielsweise, 
um  gleiche  Festigkeit  zu  erhallen,  der  vollen 
Flufseisenwelle  mehr  als  den  doppellen  Querschnitt 
der  hohlen  Nickelstahlwelle  geben  müfste.  Das 
Gewicht  des  laufenden  Meiers  der  vollen  Welle 
wird  alsdann  1188  kg  betragen  gegenüber  558  kg 
bei  der  Nickelstahlwelle. 

Hohlgeschmiedele  Flufseisen  wellen  von  394  mm 
äufsercm  Durchmesser  erhalten  ein  178  mm 
weites  Loch  ;  hohlgeschmiedete  Wellen  aus  Nickel- 
stahl von  gleichem  Durchmesser  können  dagegen 
ein  298,5  mm  weites  Loch  erhallen,  der  Sicherheit 
wegen  nimmt  man  indessen  als  Durchmesser 
des  Hohlraumes  nur  247,6  mm. 

Die  Schraubenweile  der  Dampfer  ,St.  Paul* 
und  ,Sl.  Louis*  bestehen  aus  Nickelslahl ;  sie 
besitzen  eine  Festigkeit  von  06,93  kg'qmm  und 
zeigen  28  %  Dehnung  bei  50  %  Contraction. 
Die  Welle  der  „Jowa*  hat  70,87  kg  Festigkeit 
a.  d.  qmro,  während  bei  gewöhnlichem  Flufseisen 
52,76  kg/qmm  die  Grenze  ist.  — 

Mit  Röcksicht  auf  die  vorstehenden  Zahlen 
sagte  R.  W.  Davenport,  der  Vicepräsidcnl 
der  Bethlehem  Iron  Company: 

„Zur  höchsten  Entwicklung  der  modernen 
Scliiffsmaschinen  ist  die  Verminderung  des  Gewichts 
aller  Theile  von  gröfster  Wichtigkeit.  Dies  kann 
aber  nur  durch  Verminderung  der  Querschnitt* 
flächen  erreicht  werden.  Andererseits  können 
die  äufseren  Dimensionen  gewöhnlich  nicht  ver- 
ringert werden,  ohne  die  erforderliche  Steifigkeit 
zu  opfern.  Wir  sind  daher  darauf  angewiesen, 
das  Material  längs  der  neutralen  Achse  zu  ent- 
fernen oder,  mit  anderen  Worten,  hohle  Schmied- 
slücke zu  verwenden.  Es  liegt  auf  der  Hand, 
dafs  der  Erbauer  von  Schiffsmaschinen  sowohl 
behufs  fernerer  Verringerung  des  Gewichts,  als 
auch  zur  Erhöhung  der  absoluten  Fesligkeil  der 
Theile  ein  Material  braucht,  das  fester  ist  als 
das  bisher  verwendete,  also  ein  Material,  das 
eine  höhere  Elasticitätsgrenze  aufweist,  gleichzeitig 
aber  so  zäh  ist,  um  plötzlich  wirkendem  Zug 
und  Schlag  Widerstand  zu  leisten. 

Gewöhnliches  Flufseisen,  durch  Härten  und 
Ausglühen  fester  und  zäher  gemacht,  wird  in 
Proben,  die  man  aus  der  Milte  des  Querschnitts 
herausschneidet,  eine  Elasticitätsgrenze  von  etwa 
32,9  kg/qmm,  eine  Dehnung  von  etwa  23  % 
und  eine  Contraction  von  50  bis  55  %  zeigen. 
Eine  weitere  und  sehr  wesentliche  Vergiöfserung 
der  Festigkeit  und  Zähigkeit  läfsl  sich  erreichen 
durch  Verwendung  von  Nickelslahl,  der  in  bekannter 
Weise  gehärtet  und  ausgeglüht  wird.  Der  Nickel- 
zusatz gestaltet  eine  Verminderung  des  Kohlen- 
stoffs, macht  den  Stahl  geeigneter  zur  Härtung 


i  und  erleichtert  das  Härten  von  unregelmufsig 
geformten  Gegenständen.  Proben  von  Schmied- 
stücken aus  gehärtetem  und  ausgeglühtem  Nickel- 
stahl zeigen  übereinstimmend  eine  Elasticitäts- 
grenze von  35,15  bis  38,66  kg/qmm,  eine 
Dehnung  von  23  %  und  darüber  und  eine  Con- 
traction von  55  bis  60  9b  bei  Proben  von 
50,8  mm  Länge  und  12,7  mm  Durchmesser. 

In  Fällen,  wo  infolge  der  Dicke  des  Quer- 
schnitts oder  unregelmäßiger  Gestalt  das  Härten 
nicht  ralhsam  ist,  wird  der  Nickelslahl  unter 
gleichen  Bedingungen  noch  immer  gröfsere 
Elasticität  und  mehr  Zähigkeit  zeigen,  als  irgend 
ein  anderes  bekanntes  Material."  — 

Bezüglich  der  Anwendung  des  Nickelstahls 
als  Geschützmaterial  macht  S p c r r y  gleich- 
falls recht  beachtenswerthe  Angaben.  So  wurde 
von  der  »Bethlehem  Iron  Company*  für  die 
amerikanische  Kriegsmarine  ein  vollständiger  Satz 
von  Nickelstahl-Schmiedstücken  für  eine  8"-Kanone 
geliefert.  Querproben  lieferten  im  Durchschnitt 
folgende  Ergebnisse: 


Festigkeit 
kjr<|mm 

Ela*ticitnift- 
griMize 

k  K  U  in  in 

Dehnung 

Contructtoti 

Rohr   .  . 

65,52 

40.98 

21,2 

42,0 

Mantel  ,  . 

70,23 

42,18 

20,4 

45,9 

Hinge  .  . 

76,70 

47,94 

20,5 

46,9 

Die  Probestücke  waren  50,8  mm  lang  und 
hatten  12,7  mm  Durchmesser.  Gegen  gewöhn- 
lichen Kanonenstahl  zeigt  Nickelslahl  eine  um 
etwa  10  %  gröfsere  Festigkeil  und  eine  um  22 
bis  28  <fc  höhere  Elasticitätsgrenze,  während 
Contraction  und  Dehnung  nur  um  wenig  geringer 
sind.  Bei  späteren  Versuchen  mit  Gewehrläufen 
fand  man,  dafs  zwei  derselben  gröfsere  Dauer 
zeigten  als  die  anderen.  Einer  davon  bestand 
aus  sehr  kohlenstoffrcichcm  Stahl,  der  andere 
aus  Stahl  mit  etwa  4'/*  %  Nickelgehalt.  Der 
letztere  liefs  sich  ziemlich  leicht  bearbeiten, 
während  der  kohlensloffreichc  Stahl  fast  gar  nicht 
zu  bearbeiten  war.  Infolgedessen  entschlofs 
sich  das  Kriegsmarine-Amt,  Nickelstahl  für  Gewehr- 
läufe anzunehmen,  und  auch  der  grofse  Vorzug 
der  amerikanischen  G  reener-Gewehre  wird  der 
Anwendung  von  Nickelstahlläufcn  zugeschrieben, 
welche  neben  0,2  %  Kohlenstoff  2,75  %  Nickel 
enthalten. 

Dr.  W.  L.  Austin*  stimmt  dem  Mitgetheilten 
im  allgemeinen  zu,  indem  er  sagt:  „Man  hat 
gefunden,  dafs  Nickelstahl  mit  einem  geringen 
Nickclgehalt  (3  bis  4  %)  grofse  Festigkeit  und 
eine  entsprechende  Elasticitätsgrenze  besitzt.  Der 
in  einer  Legirung  vorhandene  Nickelgehall  hat 
aber  einen  so  wesentlichen  Einfluß  auf  deren 
physikalische  Beschaffen heit,  dafs  man  die  Vor- 

•  Dr.  W.  L.  Austin:  Present  Status  of  the  Nickel 
liwluslry.  („Engineering  Magazine*.  Novembcrheft 
1894,  S.  224). 
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zöge,  welche  Legirungen  mit  niedrigem  Nickel- 
gehalt  besitzen,  bei  nickelreicheren  Legirungen 
nichl  findet.  So  lieferte  z.  B.  ein  Geschütz, 
das  aus  Nickelstahl  mit  27  %  Nickel  hergestellt 
war,  keine  befriedigenden  Resultate,  da  die  Be- 
handlung nach  dem  Schmieden  dessen  Festigkeit 
derart  verringerte,  dafs  sie  nicht  einmal  der  des 
gewöhnlichen  Stahls  gleichkam".  — 

Mit  Rücksicht  auf  die  Vorzüge  des  Nickelstahls 
ist  wohl  anzunehmen,  dafs  neben  seiner  Verwendung 
zu  Panzerplatten,  Geschützen  tindSchifTswellen  dem- 
selben noch  ein  viel  weiteres  Feld  als  Construc- 
tionsniaterial  offen  steht,  ferner  auch  zur  Her- 
stellung von  Gufsstücken,  Wagenkupplungen,  Eisen- 
bahnwagenrädern,  Kesselblechen,  Getrieben  und 
Charnieren,  Schecrmessern,  Fahrradspeichen,  kurz 
allen  Gebrauchsgegenständen,  bei  welchen  Härte, 
Zähigkeit  und  Sehmiedbarkeit  erforderlich  sind.  — 
Bekannt  ist  auch  die  Verwendung  von  Blechen, 
die  durch  das  von  Dr.  Th.  Fleitmann  er- 
fundene Zusammcnsehweifsen  von  Nickel- 
und  Eisenplatten  und  nachfolgendes  Aus- 
walzen derselben  hergestellt  werden.*  —  Im  New 
Yorker  Hafen  bat  man  einen  Dampfer  versuchs- 
weise mit  diesem  Material  bekhidet  und  die 
Bleche  mit  eisernen  Nägeln  befestigt.  Nach  einem 
achtmonatlichen  ununterbrochenen  Betrieb  waren 
die  Eisentiägel  weggefressen,  und  der  ganze  Schiffs- 
boden war  corrodirl  mit  Ausnahme  der  Nickel- 
bekleidung, welche  noch  so  rein  war,  als  ob  sie 
erst  angebracht  worden  wäre.  „Bei  Verwendung 
von  Nägeln  aus  Nickel",  sagt  Sperry,  „würde 
Nidclblech  ein  ideales  Bekleidtingsmaterial  für 
alle  Seeschiffe  bilden." 

Dasselbe  Material  wird  auch  zur  Ummanlelung 
von Dampfcylindern, Speisewasser-Vorwärmern  und 
dergleichen  angewandt.  Es  nimmt  eine  schöne 
Politur  an  und  ist  fester  als  Messing  oder  Kupfer. 

Eine  besondere  Wichtigkeit  dürfte  Nickelstahl 
vielleicht  auch  beim  Bau  von  Dynamo- 
maschinen erlangen.  Sperry  berichtet  bei- 
spielsweise, dar*  die  „Niagara  Falls  Power  Com- 
pany* kürzlich  vier  5000pferdige  Dynamos  auf- 
gestellt hat,  die  unmittelbar  an  die  Turbinen  ge- 
kuppelt waren.  Bei  der  betreffenden  Construction 
nal  der  Umfang  des  Ringes,  in  welchem  die 
Spulen  befestigt  sind,  einen  Weg  von  nahezu 
zwei  englischen  Meilen  zurückzulegen.  Dieser 
Ri»g  ist  aus  geschmiedetem  Nickelslahl  ohne 
Suhweirsung  hergestellt;  er  besitzt  einen  äufseren 
Durchmesser  von  3540  mm,  einen  inneren  Durch- 
messer von  3300  mm,  eine  Breite  von  1289  mm 
und  hat  ein  Gewicht  von  13,082  kg.  Er  ist 
somit  aufserordentlich  leicht  für  seine  Festigkeit. 

Uni  einen  Versuch  mit  Kesselblechen 
jus  NickeUtahl  anzustellen,  hat  die  amerikanische 
Kriegsmarine  beschlossen,  den  Kreuzer  „Chicago-, 
uer  demnächst  reparirl  werden  soll,  mit  Nickel- 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  18*9,  S.  9. 


|  stahlkesseln  auszurüsten.  Zu  diesem  Zweck  wurde 
die  Lieferung  von  9300  kg  Nickelslahl  ausge- 
schrieben.   Derselbe  sollte  nicht  unter  3  %  Nickel 

j  enthalten  und  eine  Festigkeit  von  56  ljA  kg 
a.  d.  qmrn,  eine  Dehnung  von  25  %  und  eine 
Elasticitätsgrenze  von  mindestens  35,15  kg'qmm 
besitzen.  Wie  „Iron  Age"  vorn  IG.  Mai  d.  J. 
berichtet,  haben  nur  zwei  Werke  Angebote  hierauf 
gemacht,  nämlich  die  „Carbon  Steel  Company* 
und  die  „Carnegie  Steel  Comp.*,  beide  in  Pitts- 
burg. Letztere  Firma  erhielt  den  Auftrag  zum 
Preise  von  5^4  Cent.  f.  d.  Pfund  frei  Washington. 

Sollte  sich  Nickelslahl  als  Material  für  Schiffs- 
kessel bewähren,  so  würde  sich  hier  ein  bedeuten- 
des Feld  für  dieses  Material  ergeben,  man  darf 
daher  mit  Hecht  auf  den  Ausfall  jener  Versuche 
gespannt  sein.  — 

Nickelstahl,  der  30  #  Nickel  enthält,  läfst 
sich  ebenso  leicht  zu  Draht  ausziehen,  wie 
gewöhnliches  Flufseisen.  Draht  dieser  Art,  der 
hinreichend  Nickel  enthält,  um  die  Widerstands- 
fähigkeit des  Metalles  gegen  Corrosiou  hervor- 
treten zu  lassen,  ist  besonders  zur  Fabrication 
von  Kabeltauen  geeignet,  welche  in  Seewasser 
verlegt  werden.  Eine  Probe  eines  Nickclstahl- 
drahtes,  der  27,8  %  Nickel  und  0,40  %  Kohlen- 
stoff enthielt  und  zur  Herstellung  von  Torpedo- 
schutznctzeri  bei  der  amerikanischen  Kriegsmarine 
diente,  gab  folgende  Resultate: 
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Die  hohe  Zugfestigkeil  dieses  Drahtes  bei  ver- 
hältnifsmäisig  wenig  verminderter  Dehnung  und 
Contraction  läfst  auf  die  aufserordentliche  Zähigkeit 
des  Materials  schliefseil.  Da  es  aufserdeui  von 
Salzwasser  nicht  angegriffen  wird,  so  entspricht  es 
in  hohem  Mafse  den  Anforderungen  des  Seedienstes. 

Dafs  nicht  jeder  Nickelslahl,  sondern  nur 
solcher  mit  einem  gewissen  Nickclgehalt  der  Ein- 
wirkung des  Seewassers  widersteht,  beweisen  die 
Versuche,  welche  in  Wilhelmshaven  mit  Pro- 
pellern aus  Nickelstahl  angestellt  wurden. 
Für  S.  M.  S.  „Hay*  wurden  von  den  4  Schrauben- 
flügeln zwei  aus  Stablgufs  und  zwei  aus  Nickelstahl 
beschafft.  Ferner  wurden  von  2  Dampfbeibooleii 
Ai  und  A1V  für  den  Hafendienst  ersteres  mit 
einem  Propeller  aus  Stablgufs,  letzteres  mit  einem 
solchen  aus  Nickelslahl  versehen.  (Leider  ist  in 
der  Quelle*  nicht  angegeben,  welchen  Nickel- 
gehalt das  betreffende  Material  besafs). 

Die  Versuchsergehnisse  waren  folgende:  Sämml- 
licbe  Flügel  bei  S.  M.  S.  „Hay*  waren  nach  acht- 
monatlichem Gebrauch  an  ihren  Kanten  sowohl  als 
auch  auf  den  Flächen  sehr  stark  angefressen.  Im 
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allgemeinen  zeigten  sich  die  Nickelstahlflügel 
weniger  corrodirt  als  die  Slahlgufsflügcl ,  doch 
waren  die  Zerstörungen  bei  beiden  Arten  so  grofs, 
dafs  die  Flügel  abgenommen  werden  mufslen.  Bei 
dem  Dampfbeiboot  A!  war  der  Stahlpropellcr 
schon  nach  3  Monaten  ziemlich  stark  angefressen. 
Nachdem  man  die  schlechten  Stellen  sorgfältig 
gereinigt  und  ausgekittet,  den  Propeller  alsdann 
mit  Bleimennige  gestrichen  halle,  wurde  das  Boot 
wieder  zu  Wasser  gebracht.  Allein  schon  nach 
'l'^u  Monaten  war  die  Schraube  so  angefressen, 
dafs  ihre  weitere  Benutzung  ausgeschlossen  war. 
Der  Nickelslahlpropeller  dagegen  zeigte  sicli  nach 
den  ersten  3  Monaleu  noch  ohne  Fehler.  Nach 
weilereu  2 '/a  Monaten  ergab  die  Untersuchung, 
dafs  die  Anfressungen  etwas  zugenommen  hatten, 
das  Boot  aber  noch  weiter  benutzt  werden  konnte. 
Die  schadhaften  Stellen  wurden  gereinigt,  verkittet 
und  der  Propeller  mit  Bleimennige  gestrichen. 
Nach  weiteren  3  Monaten  zeigten  sich  die  An- 
fressungen abermals  vermehrt  und  vergröfsert, 
doch  ist  anzunehmen,  dafs,  falls  die  Ausbesserung 
des  Nickelpropcllers  alle  3  Monate  vorgenommen 
wird,  das  Boot  noch  1  bis        Jahre  laufen  kann. 

„Im  allgemeinen",  so  schliefst  der  Bericht 
des  Reiclismarine  Amls,  „haben  sich  daher  weder 
die  Propeller  aus  Stahlgufs  noch  die  aus  Nickel- 


stahl bewährt;  beide  werden  durch  die  Wirkungen 
des  galvanischen  Stromes  angegriffen,  wenn  auch 
die  aus  letzterem  Metall,  wenn  sie  eine  häufige, 
sorgfältige  Ausbesserung  erfahren  ,  wesentlich 
länger  brauchbar  sind.  Die  galvanische  Wirkung 
wird  aber  bei  den  Schiffen  der  Marine  stets  vor- 
handen sein,  bei  den  gekupferten  Schiffen  vor 
Allem  durch  die  Melallhaut,  bei  den  Eisen-  und 
Stahlschiffen  (Panzern)  durch  die  bronzenen 
Wellenrohre  und  Wellenbezügc."  — 

Sollte  man  einmal  dazu  kommen,  die  Metall- 
haut aus  Nickel,  die  Schraubenwellen  und  Wellen- 
rohre aber  aus  NickelsUhl  herzustellen,  dann 
wären  ohne  Zweifel  auch  die  oben  erwähnten 
galvanischen  Wirkungen  ausgeschlossen.  — 

Wenn  wir  uns  zum  Schlufs  noch  einmal  alle 
charakteristischen  Eigenschaften  des  Nickelslalils 
vergegenwärtigen,  so  können  wir  wohl  mit  Be- 
stimmtheit behaupten,  dafs  derselbe  einer  sehr 
vielseitigen  Anwendung  fähig  ist,  denn  er  ver- 
einigt die  leichtere  Bearbeitbarkeit  und  Dehn- 
barkeit des  Flufseisens  mit  den  Vortheilen  des 
harten  Stahls  und  bietet  dem  Conslruclcur  ein 
Material,  welches  bei  demselben  Gewicht  grüfserc 
Festigkeit  liefert,  oder  bei  gleicher  Festigkeit  ein 
geringeres  Gewicht  beansprucht,  als  irgend  ein 
anderes  Material. 


Zuschriften  an  die  Redaction. 


Elasticitäts- Registrirapparat  von  Neel  und  Clermont. 


Sehr  geehrte  Uodaction! 

In  Nr.  13  von  „Stahl  und  Eisen"  hat  Ilr.Ma  rton  s 
••in«-  Besprechung  'los  von  mir  in  Nr.  12  Ihrer 
Zeitschritt  heschriv-Wnen  Elastieitäts-Kegistrir- 
apparats  von  Ni-el  und  Clerrnont  veröffentlicht, 
auf  welche  ich  mir  Folgendes  zu  erwidern  erlaube. 

Zu  der  Beschreibung  des  fraglichen  Apparats 
wurde  ieh  veranlagt,  da  derselbe  mit  zu  den  für 
den  Ilüttciimann  interessanten  Ausstellung*- 
objeeton  der  vorjährigen  Antwerpener  Welt- 
ausstellung gehört  und  ich  die  Berichterstattung 
über  dieselbe  i'tir  .Stahl  und  Eisen*"  übernommen 
hatte.  Ich  würde  den  Apparat  von  Anfang  an 
dem  Aus-stelUii.K'sberi.-ht  eingefügt  haben,  wenn 
mir  bereits  rechtzeitig  die  erforderlichen  Unterlagen 
für  den  Apparat,  die  Beschreibung,  zur  Verfügung 
K'  standen  hätten,  was  leider  nicht  der  Fall  war. 

Wenn  Hr.  Martens  mir  im  vorletzten  Absatz 
s-  iiier  Besprechung  aus  der  Veröffentlichung  des 
fraglichen  Apparats  mit.  den  Worten,  „dafs  es  in 
letzter  Zeit  Mode  geworden  sei.  in  unberufener  Art 


über  Mel'swesen  und  Mefsapparate  zu  schreiben", 
einen  Vorwurf  macht,  so  möchte  ich  hierauf  nur 
erwidern,  dafs  es  mir  unter  anderen  Umstünden 
nicht  eingefallen  wäre,  den  fraglichen  Apparat  zu 
beschreiben,  wenn  ich  es  nicht  für  meine  Pflicht 
als  Berichterstatter  gohalten  hätte,  einen  mög- 
lichst vollständigen  Bericht  zu  liefern,  und  ich 
glauben  mufste,  dafs  der  Neel-Clernioiitsche  Apparat 
für  diu  Leser  von  „Stahl  und  Eiscnu  von  Interesse 
sein  würde.  Ich  glaube,  dafs  man  mir  den  Vor- 
wurf einer  zur  Mode  gewordenen  Sucht,  über  Mefs- 
apparate zu  schreiben,  aus  der  einmaligen,  oben- 
drein zur  Berichterstattung  über  die  Ausstellung 
gehörigen  Beschreibung'  des  fraglichen  Apparats 
nicht  gut  mit  Fug  und  H.echt  wird  machen  können. 
Denselben  Vorwurf  hätte  man  mir  dann  mit  gleicher 


'  Dieser  Vorwurf  richtete  sich  nicht  gegen  die 
Beschreibung,  .sondern  vielmehr  gegen  die  Em- 
pfehlung eines  Apparats,  welcher  eine  solche 
z.  Zt.  nicht  verdient.  Die  Redaction. 
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1.  August  1895. 


Bericht  ühev  in-  und  ausländm-he  Patente. 


Stahl  und  Eiseu. 


Berechtigung  aus  der  Veröffentlichung  der  zahl- 
reichen Analysen  von  Stahl-  und  Eisenproben 
machen  können,  welche  ich  gleichfalls  im  Interesse 
«Iis  Leserkreises  von  „Stahl  und  Eisen"  unter- 
nommen habe. 

Was  nun  die  Beschreibung  des  fraglichen 
Apparats  anbetrifft,  so  nehme  ich  keinen  Moment 
Anstand  zuzugestehen,  dal's  die  Genauigkeit  des 
Apparats,  welche  ich  im  Sehlufssatz  meines  Auf- 
satzes als  eine  grofae  bezeichnet  habe,  von  Hrn. 
Martens  mit  Recht  angezweifelt  wird. 

Da  Hr.  Martens  selbst  anerkennt,  dal's  der 
Apparat  „auf  einem  unbedingt  geistreichen  und 
eigenartigen  Gedanken  beruht",  so  glaube  ich,  dal's 
man  mir  aus  der  Veröffentlichung  desselben  keinen 
>o  preisen  Vorwurf  machen  kann,  zumal  derselbe 
meines  Wissens  noch  in  keiner  anderen  deutschen 
Zeitschrift  Erwähnung  gefunden  hat,  derselbe  dieser 


Erwähnung  jedoch  schon  aus  rein  wissenschaft- 
lichem Interesse  Werth  sein  dürfte. 

Die  Frage,  ob  der  fragliche  Apparat  sich  nicht 
auch  für  Hüttenwerke  in  solchen  Füllen  eignet, 
wo  man  ohne  zu  grofsen  Zeitverlust,  wenn  auch 
nicht  mit  gn.fser  Genauigkeit,  die  Elasticitälsgrenzc 
und  die  elastische  Ausdehnung  bestimmen  will, 
scheint  mir  nicht  durch  die  Methode  des  Hrn. 
Martens,  sondern  nur  durch  Versuche  am  Apparat 
selbst  lösbar  zu  sein,  und  wird  es  mein  Bestreben 
sein,  ein  Exemplar  des  Apparates  zu  erhalten  und 
einem  gröfsereti  Hüttenwerke  zur  Verfügung  zu 
stellen,  und  die  mit  demselben  ermittelten  Werl  he 
durch  genaue  Messungen  an  I'robestäben  derselben 
Qualität  mit  den  genauen  Apparaten  der  Char- 
lottenburger Versuchsanstalt  contruliren  zu  lassen. 

Aachen,  den  21.  Juli  1895. 

A.  v.  Iheriny. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 
»•lein  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
«oiiale  zur  Einsichtnahme  fUr  Jedermann  im  Kaiserlichen 

Patentamt  In  Berlin 


11.  Juli  1895.  Kl.  20,  S  8726.  Vorrichtung  zum 
Zossen  Schinno"  rtufGcIeisen  Hermann  Smago, 

Kl.  40.  B  17  573.  Bodenstein  für  Schachtöfen; 
^os.z.  Pal.  7090G.    H  ermann  Bansen,  Tarnowitz  O.-S. 

15.  Juli  1895.  Kl.  5,  J  3382.  Gesleinbohr- 
ma?chinc  mit  einem  an  einem  Restell  senkrecht  ver- 
stellbaren Kolbenmotor.  Jnge. soll -Sergeant  Drill, 
Neiv-York,  V.  St.  A. 

Ii  ,  mL48,  R  ,7597"  Verfahren  zur  Herstellung  von 
MelallQberzaKen  durch  C.ontact.  Basse  &  Selve 
Altena  i.  W. 

Kl.  49,  B  17  428.  Mehrfaches  Gesenk  zum  Pressen 
von  Hohlgegenständen.  Gebr.  Brüninghaus  &  Co, 
Wordohl  i.  W. 

Kl.  49.  E  4522.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
*neibenrädern  oder  Speichenrädern  u.  dgl.  Heinr. 
Mirhardt,  Düsseldorf. 

Kl.  49.  W  10570.  Kette  aus  Draht.  C.  Well- 
Iwner,  Berlin. 

18.  Juli  1895.  Kl  7.  F  827G.  Haspel  für  Draht 
£  dgl.  Marcus  Eli  Fretwell  und  Louis  William  Hanne. 
Jacksonvillc,  Florida,  V.  St.  A. 

Kl.  31,  R  9160.  Gufsform  aus  Kieseiguhr.  Walter 
Tancis  Iteid.  Addlestone.  Grfsch.  Surrev,  Engl 
N   7t ot  49,    W    10872      Abänderung    des  unter 
7^-o    l  geschul2len  Walzwerkes;  Zusatz  zum  Patent 

on  ,Edui,r«i  Weiler.  Charlottenburg. 

22.  Juli  1895.  Kl.  1,  M  11  532.  Sieb-  und  Wasch- 
vnrncbti.np  für  Kies  u.  dgl.  Carl  Martini  und  Hugo 
'•r«pc.  lehrte  b.  Hannover. 

KI.  40.  s  8499.  Mehrkesselapparal  zum  ununter- 
min  i  s>'slp,1,a,^hen  Entsilbern  von  Werkblei 
Grfsch1  Kl  J°S,,ph  Wi,son  awnn,  Lawriston,  Bromley. 


(•'ebrauchsmaster-Eintragnngen. 

15.  Juli  1S95.  Kl.  in.  \r.  42820.  Preiskohle 
aus  Kohlcnahlällcn,  Koks-Gries,  Pech  und  Theer. 
Eberhard  Täuber.  Nürnberg. 

Kl.  19.  Nr.  42  665.  Zweitheiligo,  brürkenartige 
Schiene  mit  Hohlraum  zwischen  den  Stegen  zur  Auf- 
nahme von  .Stuhlschienen  ähnlichen  Laschen. 
„Phoenix*,  Acliengesellschafl  für  Bergbau  und  Hültcn- 
belrieh,  Laar  b.  Kuhrorl. 

Kl.  19.  Nr.  42IV73.  Nolh  Verbindung  für  gebrochene 
Schienen  durch  Lasehen,  welche  durch  zwei,  Schienen- 
(ufs  und  Steg  umgreifende  Bügel  mittels  Holzkeilen 
angeprefst  werden.    Wilhelm  Schweiekert,  Wuizbuig. 

Kl.  19,  Nr.  42 SIC.  Geleisheber  aus  einem  durch 
Prefsspindeln  zu  hebenden  oder  zu  senkenden  Träger 
mit  unter  die  Schinnen  greifenden  Haken.  Anlon 
von  Olekiewicz,  Jaschung  via  Vilna. 

Kl.  20,  Nr.  42  655.  Milnehmergab.d  für  Forder- 
wagen, unten  in  Spurzapfen  gelagert,  im  Halslager 
mit  Führungsstift,  oben  mit  excentrischer  Gabel  ver- 
sehen, das  Herausheben  und  die  zu  grofse  Biegung 
des  Seiles  verhindernd.  August  Lauenroth,  Sulzbach 
hei  Saarbrücken. 

Kl.  2n,  Nr.  42695.  Drehscheibe  mit  (lach  um 
gezogenem  Boden  aus  Schmiedeisen  oder  Stahlblech. 
Gebr.  Eickhoff  Bochum  i.  W. 

Kl.  20,  Nr.  42  740.  Durch  Federkraft  ständig 
gegen  das  Rad  gedrückter  Vorleger  an  Wagenschiobern. 
H.  Büssing,  Braunschweig. 

Kl.  20.  Nr.  42751.  In  der  Richtung  des  Leiters 
verstellbarer  Halter  für  die  unterirdischen  Slromzu- 
und  Abieiter  elektrischer  Eisenbahnen.  Hoerder 
Bergwerks-  und  Hüllen-Verein,  Hoeide 
Kl.  31,  Nr.  42669.  Unterlage  für  G 
k/lsten  aus  Eisenblech  mit  gerollten  Rahmen  und 
Leisten  aus  gestanztem  Eisenblech  oder  Holz  auf  der 
unteren  Plattenseite.  Johann  Müller,  Gevelsberg  i.  V\. 

Kl.  31,  Nr.  42742.  Zerlegbare  Gufsform  mit  aus- 
wechselbaren Einsalzstücken.    L.  Lichtinger.  München. 

22.  Juli  1895.  Kl.  19,  Nr.  42  943.  Sc.hienenslol<- 
verbindung  mit  einer  sich  aur  eine  Winkellasclie 
stützenden,  mit  dem  Schienenkopf  bündigen  Mach- 
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1.  Augusl  1895. 


lasche.  Betriebsdireclion  der  Kreis  Altenaer  Schmal- 
spurbahnen, Altena. 

Kl.  19,  Nr.  48022.  Schwalhenschwanzfürmig  ver- 
zahnte ,  durch  Zugbänder  am  seitlichen  Ausweichen 
verhinderte  und  durch  Zugstangen  verspannte  Träger- 
gliedcrzur  Herstellung  von  Hängebrücken  ohne  Nietung. 
F..  Renting.  Terre  Haute.  Indiana,  V.  St.  A. 

Kl.  49,  Nr.  42976.  Hufeisen  -  Profileisen  tnil  auf- 
gewalztem .  Stollen  und  Griff  ersetzendem  Kand. 
L.  Mannstaedl  &  Co  ,  Kalk  b.  Köln  a.  Rh. 

Kl. 49,  Nr.  43031.  Konnvorrichtung  zur  Herstellung 
von  Abslreifgabeln  aus  Hufs.  Friedr.  Turck,  Lüden- 
scheid. 

Kl.  49.  Nr.  43061.  Schmiedefeuer  mit  getheilter 
Peuerschüssel  und  Windeinströmung  an  der  Stofsfuge. 
H.  Uiter.  Polenz  b.  Neustadt  i.  S. 

Kl.  49,  Nr.  43240.  Walzwerk,  bei  dem  das  nach- 
zuwalzende oder  zu  ziehende  Rohr  durch  in  Winkel 
zu  einander  gestellte  Walzen  in  Schraubenlinien  ge- 
zogen wird.    Rr.  R.  Worms,  Berlin. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  4»,  Nr.MMI4:i,  vom  11.  Jan.  1894.  MArkische 
Maschinenbau- Anstalt  vorm.  Kamp  &  Co.  in  i 
Welt  er  a.  d.  Ruhr.  Schnellschmiedepresse. 

Der  Bärkolhen  a  wird  durch  Flüssigkeit  bewegt, 
welche  infolge  Spiels  des  Kolbens  b  zwischen  den 
C> lindern  cd  hin  und  her  strömt.   Mit  dem  Kolben  6 


ist  ein  kleinerer  Kolben  t  verbunden,  welcher  je  nach 
der  Stellung  von  Ventilen  i  bei  jedem  Hub  von  b 
noch  etwas  Flüssigkeit  in  den  Cylinder  c  hineindrOckt, 
um  dem  Dünnerwerden  des  Werkstücks  Rechnung  zu 
tragen,  oder  das  Hineindrücken  der  Zusatzflössigkeil 
unlerläfst,  so  dafs  der  Bärkolben  a  einen  Vorschub 
nicht  erleidet,  oder  Flüssigkeil  aus  dem  Cylinder  e 
austreten  läfst,  so  dafs  der  Räikolben  o  sich  unter 
dem  Einflute  eines  Gegengewichts  vom  Ambols  entfernt. 


KI.  5,  Nr.  S0954,  vom  17.  Juli  1894.  Ludwig 
Jarohmek  in  Prag.    Spreng- Verfahren. 

Die  einen  bei  120°  explodirenden  Zündsatz  ent- 
haltende Zündpatrone  wird  von  gebranntem  Kalk 
umgehen,  der  eine  von  Wasser  leicht  durchdringbare 
Umhüllung  besitzt.  Beim  Besetzen  des  Bohrloches 
mil  VV  asser  dringt  dieses  durch  die  Umhüllung  und 
entwickelt  dadurch  mit  dem  Kalk  Wärme,  die  den 
Zündsatz  zur  F.xplosion  bringt.  Ks  kann  auch  die 
\ohinienvermehrung  dos  Kalkes  bei  seiner  Verbindung 
mit  Wasser  zur  Betätigung  eines  Reibungszünders 
benutzt  worden.  Ebenso  wie  Kalk  wirken  Baryt, 
Mrontian  utid  dergl. 


Kl.  40,  Nr.  81838,  vom  7.  Augusl  1894.  Robert 
Biewend  in  Klausthal.  Verfuhren  zum  Verhütten 
geschwefelter  '/Ankerte. 

Das  vorher  nicht  geröstete  stückförmige  Zink- 
sulphid  wird  unter  Zuschlag  von  metallischem  oder 
oxydischem  Eisen  im  Schachtofen  verschmolzen. 
Hierbei  bilden  sich  Stein,  Speise,  Metall  (Blei,  Wismuth) 
und  zinkhaltige  Gase,  aus  denen  das  Zink  in  Conden- 
satoren  gewonnen  wird,  während  die  gereinigten  Gase 
weiter  verwendet  werden  können  (vergl.  die  umfang- 
reiche Patentschrift). 


Kl.  49,  Nr.  80 783,  vom  2.  Juni  1894.  Fr.  Aug. 
Müh  Inf  in  Remscheid.  Gesenk  zum  Schmiedrn 
von  Spiralbohrern  u.  dergl. 

Die  in  das  Ober-  und  Unter- 
gesenk eingearbeitete  Form, 
deren  Breite  geringer  als  die 
Höhe  eines  halben  Schrauben- 
ganges ist,  ist  an  den  Rändern 
bei  c  abgeflacht,  um  heim 
wiederholten  Aufschlagen  uud 
Drehen  eine  gratlose  Schraube 
zu  erzielen. 


Kl.  40,  Nr. 81 488,  vom  29.  Sept.  1894.  Johannes 
Pfleger  in  Kaiserslautern.  Darstellung  der  Alkali- 
metalle aus  Alkalien  durch  Destillation. 

Die  Alkalien  werden  in  einem  Ofen,  welcher  aus 
reiner,  in  Ziegelform  gebrachter  und  gebrannter 
Magnesia  hergestellt  wird,  destillirl. 


Kl.  81,  Nr.  80880,  vom  17.  Nov.  1894.  Budde 
Sc  Goehde  in  Berlin.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  maschinellen  Herstellung  von  Kernen. 


■ 
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Behufs  Herstellung  von  Kernen  legt  man  ein 
Rohr  a  excentrisch  in  die  Kernform  6,  füllt  diese 
mit  Sand  und  prefst  dann  letztere  in  der  Kernform 
susammen,  ?o  dafs  hierbei  das  Rohr  a  im  geprefslen 
Sand  cenlrirl  wird.  Das  Prefsen  des  Sande«  kann 
z.  B.  durch  den  Kolben  b  geschehen. 


Kl.  7,  Nr.  S1176,  vom  12.  Nov.  1892.  Louis 
Grambow  in  Rixdorf.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Platten,   Tafeln,   Stäben   u.  s.  w.  aus  härterem 

Metall    mit  einseitigem 


mrnmm 


oder  theilweisem  U eher  zag 
aus  loeicherem  Metall. 

Zwei  Bleche a  werden  un- 
ter Zwischenlegung  eines 
Isolirmittels  aufeinander 
gelegt  und  dann  mit  dem 
weicheren  Metall  umgös- 
sen.   Wird  dieses  Werk- 
stück ausgewalzt,  so  fällt  das  Weichmetall  an  den  Rändern 
ab.  wonach  auch  die  Rieche  a  sich  trennen  und  zwei 
einseilig  plaltirle  Bleche  sich  ergeben. 


lymzeo  uy 


Goo 


T 
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Bericht  über  in-  und  ausländische  l'atente. 


Kl.  4»,  Nr.  Hl 011,  vom  29.  Juni  1894.  Karl 
J.  Mayer  in  Karinen.  Verfahren  zum  Härten 
unmittelbar  bei  der  Anlufsttmperatur. 

Behufs  Erhitzung  des  Stahlbandes  u.  durgl.  wird 
dasselbe  zwischen  hohlen  Platten  hindurchgerührt, 
durch  welche  eine  bis  aur  die  Härletemperatur  erhitzte 
Flüssigkeit  geleilet  wird. 
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Kl.  5,  Nr.  80283,  vom  10.  Cht. 
1893.  Sachse  in  Berlin.  Ver- 
fahren zum  Entwässern  ron 
schwimmendem  Gebirge  vermittelst 
l'umprohre. 

In  das  schwimmende  fiebirge 
wird  ein  unten  offenes  Rohr  a 
eingetrieben,  das  im  Rohr  stehende 
Gebirge  entfernt  und  durch  Kies  b 
ersetzt,  wonach  auf  das  obere 
Röhrende  ein  Filter  c  und  eine 
Pumpe  (/  aufgesetzt  werden.  Letz- 
lere saugt  dann  das  Wasser  durch 
die  als  Grobfilter  dienende  Kies- 
schicht b  hindurch,  wobei  das 
schwimmende  Gebirge  selbst 
zurückgehalten  wird. 


Kl.  49,  Nr.  81 289,  vom  11.  (Jet. 
1891.  Ernst  Bremecker  in 
Schoneberge  b.  Halver  i.  W. 
Vorrichtung  zum  srlbstthätigen 
Abheben  des  Riemens  von  der 
Ifubscheibe  bei  Fallhämmern. 

Die  den  Riemen  a  antreibende 
Riemscheibe  besteht  aus  zwei  auf 
die  Welle b  aulgekeilten  Hälften  c  d, 
zwischen  welchen   sich  ein 
Kreuz  e  lose  drehen  kann. 
Dieses  trägt  Bügel  i,  die  von 
Federn  o  über  den  Umfang 
*       der  Riemscheibe  hinaus  ge- 
drängt werden,  so  dafs  der 
Riemen  a  im  Ruhezustande 
„       des  Bars  auf  i  liegt,  aber  die 
Biemscheibe  nicht  berührt. 
Wird  dagegen  der  Riemen  a 
von  Hand  straff  gezogen,  so 
weichen  die  Bügel  i  nach 
i       innen  zurück,  der  Riemen 
legt  sich  auf  die  Rietnscheibe 
und   wird    von    dieser  ge- 
hoben. 


Kl.  5,  Nr.  80719,  vom  I.  Juni  1894.  Rud. 
Ney  er  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr.  Diff,rential-K,Abcn- 
»ituerung  für  Slofsbohr-  und  Schrämmaschinen. 


■  Jjj  Maschine  hat  nur  e  i  n  Steuerorgan  a,  welches 
»'s  Differentialkolben  ausgebildet  ist,  dessen  gröfsere 
^ihenscheiben  auf^en  und  dessen  kleinere  Kolben- 
'«be  in  der  Mitte  liegt.    Hierbei  stehen  die  Enden 

XV.u 


des  Kolhengehauses  durch  enge  Kanäle  e  mit  der 
Aul'scnlufl  in  Verbindung,  um  ein  sicheres  Umsteuern 
der  Maschine  in  jeder  Stellung  des  Hauptkolbens  b 
zu  gewährleisten. 


Kl.  49,  Nr.  81 181,  vom  5.  Nov.  1893.  Alphons 
Garnier  in  Paris.  Verfuhren  zur  Herstellung  ron 
Metallröhren  durch  Flachwalzen  eines  hohlen  Blockes. 


Ein  rohrförmiges  Weikstück  a  wird  unter  Ein- 
legung von  Kernstäben  flacbgewalzt ;  sodann  unterwirft 
man  dieses  Werkstück  zwischen  Prolilwalzen  einem 
weiteren  Walzprocefs ,  bis 
die  beabsichtigte  Wandstärke 
erreicht  ist.  Bläst  man  nun 
das  Werkstück  auf,  so  ergiebt 
sich  ein  Rohr  von  überall 
gleicher  Wandstärke. 


Kl.  5,  Nr.  81287,  vom 
11.  Sept.  1894.  Franz  Spirra 
in  Oppeln.  Lettenbohrer  mit 
hohlem  Gestänge. 

Der  Bohrer  besteht  aus 
dem  Rohr  a  mit  den  Blatt- 
schneiden b  und  dem  gegen  a 
verschiebbaren  Bohrer  e.  Wird 
der  Bohrer  nach  dem  Ein- 
bohren in  den  Letten  gehoben, 
so  tritt  Luft  durch  das  Bohr  a 
unter  die  Schneiden  b  und  er- 
leichtert dadurch  das  Heben. 


Kl.  40,  Nr.  81225,  vom  1.  Juni  1893.  Firma 
Fried.  Krupp  in  Essen.  Elektrolytisches  Verfahren 
zur  Darstellung  von  reinem  Chrom  und  Mangan  und 
deren  Legirungen. 

Die  kohlenstoffhaltigen  Metalle  und  Legirungen 
von  Chrom  und  Mangan  werden  in  einer  leichtflüssigen 
Schmelze  von  Haloidverbindungen  als  Anoden  benutzt, 
so  dafs  die  reinen  Metalle  bezw.  Legirungen  an  der 
Kathode  zur  Ausscheidung  gelangen. 


Kl.  78,  Nr.81069,  vom  28.  April  1894.  Mathias 
Reuland  in  Dortmund.  Elektrischer  Funkenzündtr. 

Die  Leitungsdrähte  werden  in  die  Längsnuthen 
eines  Stäbchens  aus  Holz  oder  Papiermasse  eingelegt, 
wonach  das  Stäbchen  durch  eine  Matrize  gezogen 
wird,  so  dafs  die  Nuthenränder  um  die  Drähte  sich 
schliefsen.  

Kl.  40,  Nr.  81040,  vom  11.  November  1894. 
Dr.  Otto  Lindemann  in  Oker.  Verfahren  zur 
elektroh/tischen  Gewinnung  von  Zink. 

Der  zweckmäfsig  aus'Zinksulphallösung  bestehende 
Elektrolyt  enthält  Schwefelzink  in  suspend.rtem 
Zustande.   — 
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Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


1.  August  1895. 


Britische  Patente. 

Nr.  1005KJ,  vom  20.  Mai  18'.»3.  M.  Thofehrn 
in  Paris.    Verfahren  zum  Osydiren  von  Metallen. 


Das  Metall  wird  in  einem  Ofen  c  geschmolzen 
Und  durch  eine  Kinne  a  über  ein  (Jehläse  b  geleitet, 
welches  das  Metall  zerstäubt,  oxydirl  und  die  Oxyde 
in  eine  Ahsetzkammer  e  befördert. 


Nr.  10910,  vom  8.  Sept.  1893.  A.  und  J.  Stewart, 
Clydesdale  und  Finlay  Kinlayson  in  Glasgow. 
Uollbahn  für  Walzwerke. 


Die  Hollbahn  a  läuft  auf  Schienen  b  und  hat 
eine  seitliche  Verbreitung  c,  auf  welcher  .«lebend  der 
Dampfkessel  d,  die  Dampfmaschine  e  und  das  Gelriehe 
sowohl  für  die  Walzen  der  Hollbahn  als  auch  für  die 
Lnufräder  dir  Hollhahn  angeordnet  sind.  Vermittelst 
der  Kupplung  o  können  die  einen  oder  die  andern 
in  beliebiger  Hicbtung  gedreht  werden. 


Nr.  18775,  vom  6.  October  1893.  B.  H  Thwaile 
in  London.  Ofen  zum  Giefsen  und  Kohlen  von 
Panzerplatten. 

Das  Flufseisen  wird 
schichtenweise  in  eine 
von  aufsen  hocherhitzte 
Form  a  absetzend  ge- 
gossen und  nach  jedem 
Absatz  durch  Einleiten 
von  kohlenden  Gasen 
gekohlt.  Die  aus  feuer- 
festem Material  aufge- 
baute Form  «  ist  von 
Feuerzügen  b  umgeben, 

durch  welche  eine 
Flamme  streicht,  die  die 
Form  a  bis  auf  Slahl- 
/  scliiiiel/.hilze  erwärmen 

kann.  Das  Einleiten  von 
Gas  und  Luft  erfolgt  bei  c.  Es 
kann  auch  die  Form  a  von  innen 
erhitzt  werden,  für  welchen  Fall 
die  Rohre  d  angeordnet  sind.  Die 
Form  a  wird  von  einem  abheb- 
baren,  hei  e  durch  einen  Sand- 
verschlufs  gedichteten  Gewölbe  f 
uberdeckt,  in  welchem  seitlich  die 
Höhren«/  zum  Einleiten  der  kohlen- 
den Gase  und  oben  die  Eingufs- 
öffnungen»-  angeordnet  sind.  Ueber 
dem  Gewölbe  f  läuft  eine  Giefs- 
pfanne  h  mit  mehreren  Stopfen  i, 
die  das  Flufseisen  gleichmäfsig 
über  die  Form  a  vertheilen.  Nach 
dem  Gufs  und  der  Kohlung  kann 
Einleiten  von  Kühlgas  durch  die 
Züge  b  zum  Erstarren  gebracht,  aus  der  Form  a 
herausgehoben,  gewalzt  und  abgeschreckt  werden. 


die  Platte  durch 


Nr.  15875,  vom  22.  August  1893.  Gh.  Allen 
und  Gh.  Davy  in  Sheffield.  Roheisenmischer. 

Ein  halhcylindrischer  Herd  a  ruht  auf  Hollen  6 
und  kann  vermittelst  mehrerer  hydraulischer  Kolben  c 
gekippt  werden,  um  seinen  Inhalt  durch  den  Mund  d 
auszugießen.  Nach  oben  ist  der  Herd  g  durch  ein 
Gewölbe  c  abgedeckt,  durch  dessen  Oeffnungen  i  die 
Füllung  erfolgt.  Zu  letzterem 
Zweck  ist  über  dem  Gewölbe 
eine  fahrbare  Kinne  o  ange- 
ordnet, wplche  in  eine  beliebige 
Stellung  über  den  Herd  ge- 
fahren und  dann  aus  der  Gieß- 
pfanne r  gefüllt  wird.  Die 
Heizung  des  Herdes  erfolgt 
durch  Generatorgas  und  Er- 
hitzer. Die  Verbindungsstücke  s 
zwischen  diesen  und  dem 
Herd  a  sind  ebenfalls  fahr- 
bar, um  ein  leichtes  Kippen 
des  Herdes  bewerkstelligen  zu 
können. 
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Statistisches. 


Statistische  Mitlhcilungen  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Slahlindustrieller. 

Production  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Gruppen-Bezirk. 


Monat  Juni  1895. 


Werke. 


Production. 


Puriclel- 
Roh<«iN4>n 

ltll<l 


TlioitinN- 
ItolioiMoii. 


GlelVierel- 

und 

GurNM-naren 

r. 


Nordwe stliche  Gruppe.  

(Westfalen,  Mheinl.,  ohne  Saarbe/irk.) 

Ostdeutsche  Gruppe  

(Schlesien.) 

Mitteldeutsche  Gruppe  

(Sachsen,  Thüringen.) 

Norddeutsche  Gruppe  

(Prov.  Sachsen,  Brandenb.,  Hannover.) 

Süddeutsche  Gruppe  

(Bayern,  Württemberg,  Luxemburg, 

Hessen,  Nassau,  Elsafs.) 
Süd  leestdeutsche  Gruppe     .    .    .  . 
(Saatbezirk,  Lothringen.) 

Puddel-Boheisen  Summa  . 

(im  Mai  189.r. 
(im  Juni  1894 


10 

2 
7 


03 
62 
«0 


Nordwestliche  Gruppe  

Ostdeutsche  Gruppe  

Mitteldeutsche  Gruppe  

Norddeutsche  Gruppe  

Süddeutsche.  Gruppe  

Bessemer- Roheisen  Summa  . 

(im  Mai  1895 
(im  Juni  1894 


Nordwestliche  Gruppe 
Ostdeutsche  Gruppe    .  . 
Norddeutsehe  Gruppe  .  . 
Süddeutsche  Gruppe  .  . 
Siidwestdeutsche  Gruppe 


Thomas-Rohejsen  Summa  . 

(im  Mai  1895 
(im  Juni  1894 


Nordwestliche  Gruppe  

Ostdeutsche  Gruppe  

Mitteldeutsche  Gruppe  

Norddeutsche  Gruppe  

Süddeutsche  Gruppe  

Siidwestdeutsche  Gruppe     .    .    .  ■ 

Giefserei-Roheisen  Summa  . 

(im  Mai  189o 
(im  Juni  1894 


0 
1 

1 

l 


9 
9 

13 


18 
2 
1 

7 
8 


30 
33 
32 


10 

5 

3 

r. 
4 


33 
31 
37 


Zusammenstellung. 
Puddel-Boheisen  um!  Spiegeleisen. 

Bessemer-  Roheisen  

Thomas  -  Roheisen  

Giefserei-Boheisen  


Production  int  Juni  t89.r>  ...«••< 

Production  im  Juni  1894   

Production  im  Mai  189C>      •    ■ ■    •    ■    •  ■ 
Production  vom  1.  Januar  bis  30.  Jum  189, 
Production  com  1.  Januar  bis  .10.  Jum  1894 


48  475 
27  864 

r.oi 

15  540 
23  137 


115  577 
123042) 
127  430) 


30  708 
3  150 

1  440 
400 


41704 
42  870) 
54  049) 


10G  985 
9  149 
13  101 
40  390 
72  560 


242  245 
250  673) 
214  473) 


31  397 

2  050 

6  148 
21  544 
8  027 


70  360 
73  044) 
75  970) 


115  577 
41  704 

242  245 
70  360 

409  892 
471  922 
489  629 
2  835  364 
2  649  071 
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fien'chte  über  Versammln  »gen  aus  Fach  vereinen. 


1.  August  IB9.V 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen 
im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund. 


Am  6.  Juli  dieses  Jahres  fand  in  der  „Harmonie" 
zu  Bochum  die  Hauptversammlung  des  obigen  Vereins 
unter  reger  Betheiligung  statt.    Als  Gäste  wohnten 
der  Versammlung  die  Oberbergrälhe  Moecke  und  Fix, 
der  Generalsecretär  des  ,  Wirtschaftlichen  Vereins* 
Landtagsabgeordneter  Dr.  Beumer,  der  Geschäftsführer 
des  .Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute"  Ingenieur 
•Schrödter,  Dr.  Reismann-Grone  u.  A.  bei.    Das  Ehren- 
mitglied Berghauplmann  a.  D.  Brassert  sowie  Berg- 
hauptmann Täglichsbeck  hatten  ihr  Ausbleiben  ent- 
schuldigt.   Der  erste  Vorsitzende  Geheimer  Finanzrath 
Jeucke,  begrüßt  die  Erschienenen,  insbesondere  die 
Gäsle  und  nimmt  zugleich  Gelegenheit,  der  Versamm- 
lung den  Wechsel  in  der  Person  des  Geschäftsführers 
mitzuteilen  und  den  als  solchen  neu  eingetretenen 
Berginspeclor  Engel  der  Versammlung  vorzustellen 
sowie  dem  zutückgetretenen  Dr.  Reismann  für  seine 
Thätigkeit  im  Interesse  des  Vereins  zu  danken.  So- 
dann gedachte  er  der  Verluste,  die  der  Vorstand  seit 
der  letzten  Hauptversammlung  im  Juni  vorigen  Jahres 
durch  den  Tod  erlitten  halte.    Es  sind  ihm  drei  seiner 
Mitglieder,  die  HH.  Bergrath  v.  Velsen,  v.  d.  Becke 
und  Wilhelm  Schürenberg,  entrissen  worden.  Alle 
haben  in  langjähriger  Thätigkeit  im  Vorstande  de? 
Vereins,  zum  Theil  seit  seinem  Entstehen,  durch  stets 
bereite  Hingabe  ihrer  Arbeitskraft  und  Ei  fahrung  den 
Interessen  des  Vereins  gedient  und  an  seiner  Ent- 
wicklung _  mitgearbeitet.    Die  Versammlung  ehrt  das 
Gedächlniß   der  Dahingeschiedenen   durch  Erheben 
von  den  Sitzen.    Nach  Erledigung  der  Rechnungs- 
ablage und  des  Haushaltsvoranschlags  folgt  die  Neu- 
wahl von  einem  Drittel  der  Vorstandsmitglieder.  Auf 
Vorschlag  des  Vorstandes  werden  die  ausscheidenden 
Mitglieder  wieder-  sowie  für  die  obengenannten  drei 
Mitglieder  die  HH.  Generaldireclor  Effertz,  Heinrich 
Waldthausen  und  Engel  neugewählt.    Zum  Punkt  4 
der  Tagesordnung,  betreffend  den  Geschäftsbericht,  be- 
zieht sich  der  Vorsitzende  hinsichtlich  des  abgelaufenen 
Jahres  auf  den  gedruckt  in  den  Händen  der  Mitglieder 
befindlichen  Bericht.    In  der  hergebrachten  Weise  die 
weitere  Entwicklung  bis  zum  heutigen  Tage  verfolgend, 
erinnert  er  zunächst  an  die  Thatsache,  dafs  mit  dem 
Jahre  1894  die  Grenze  der  Förderung  von  40  Millionen 
I  onnen  überschritten  sei.    Ueberdies  dürften  die  bis- 
herigen Ergebnisse  des  Jahres  als  nicht  unbefriedigend 
gelten,  wenn  auch  zu  bedenken  sei,  dafs  der  lange 
«ach wmter  für  diese  Jahreszeit  ungewöhnlich  gün- 
fetigen  AbsaU  herbeigeführt  habe,  dem  als  zweiter 
günstiger  Umstand  die  lange  Zeit  anhaltend  guter 
Rhemwasserslände  hinzuträten.  Der  für  die  belgischen 
L  k  l?  anBe!*l'ch  in  Bildung  befindliche  Frachlen- 

Einflnf«  n^,  ,b'sher  auf  deren  Bem«*«ng  merkbaren 
hinflufe  nicht  gewonnen.  Auch  die  Verhältnisse  des 
Hamburger  Marktes  befinden  sich  dank  der  Thätigkeit 
J  s,V?uJnfK,  ln  sonstiger  Entwicklung.  In  der 
S^dicatsbetheiligung  hat  die  Einschränkung  Lei/t 
d  e  beschlossene  Höhe  nicht  voll  erreicht  Die  für 
«winnlE  ?'senw«rke  0me,,r  mehr  an  Bedeutung 
fo.K,  i  Fr£ge  des  Bezu«s  bill'ßer  Erze  aus  dem 
lothr.ng,schen  Bezirk  hat  zu  einem  Antrag  auf  Frach 

und  i?,UnK  gPefQhrl*  der  ,ndefs  von  den  Aachener 
dLre T?  ?™n.werken  mit  dem  Gegenantrag auf 
W  ligere  Koksfrachten  erwidert  worden  ist.    Die  An 
Gelegenheit  bandet  sich  zur  Zeit  zwecks  e  ngehender 
Prüfung  cor  einschlägigen  Fragen  heim  Be  irk» Sn 


hahnralh  Köln.    Die  Tarifirung  von  Grubenholz  wird, 
nachdem  die  Ermittlungen  über  dessen  Dedarf  die 
Gesammtsumme  von  annähernd  20  Millionen  Mark 
ergeben  haben,  vom  Vorstand  erneuter  Prüfung  unter- 
zogen werden.     Die  Regelung  der  Ansehlußgeleise- 
Frage  ist  durch  den  deutschen  Braunkohlen-Industrie- 
verein  angeregt  worden  und  wird  vom  Vorstand  weiter 
verfolgt.    In  der  für  den  Bezirk  zur  Zeit  wichtigsten, 
der  Kanalfrage,  sind  entscheidende  Schritte  nicht  ge- 
schehen.  Die  Anfragen  der  Königl.  Kanalcommission 
über  die  Lage  der  neu  entstehenden  Schachtanlage 
sind  eingehend  beantwortet  worden.   In  Sachen  der 
an    verschiedene    Körperschaften    seiner    Zeit  er- 
gangenen   Anfragen   des   Regierungspräsidenten  zu 
Düsseldorf  wegen  des   Rhein  -  Weser  -  Elbe  -  Kanals 
hat  der  Verein  es  für  angezeigt  gehalten,  dem  von 
Dr.  Beumer  erstatteten  Gutachten  sich  anzuschließen. 
Auf  dem  Gebiete   der  Arbeitet bewegung  darf  zu- 
nächst festgestellt  werden,   dafs  die  Bewegung  an 
Lebhaftigkeit   zum    mindesten    nicht  zugenommen 
hat.    Die  freilich  in  grofspr  Zahl  stattfindenden  Ver- 
sammlungen erfreuen  sich  im  allgemeinen  nur  ge- 
ringen Besuches.  Die  sehr  eingehenden  und  interessan- 
ten Darlegungen  des  Berginspectors  Engel  begleitete 
die    Versammlung  mit   lebhaftem   Beifall.  Sodann 
nahm  Generaldireclor  Kirdorf,  der  Vorsitzende  des 
Rheinisch-westfälischen  Kohlensyndicals,  das  Wort,  um, 
Bezug  nehmend  auf  die  Angaben  über  die  Marktlage, 
der  Versammlung  über  den  Stand  der  Verhandlung 
wegen  Verlängerung  des  Verbandes  das  Nölhige  vor- 
zutragen.  Er  schilderte  die  noch  immer  bestehenden 
Schwierigkeiten  und  richtete  an  die  noch  etwa  un- 
schlüssigen Vereinsmitglieder  die  ernste  Mahnung,  der 
großen  Verantwortung  eingedenk  zu  sein,  die  ein 
Scheitern  des  Syndicals  ihnen  auferlege.    Die  Ver- 
sammlung folgte  diesen  Ausführungen  mit  lebhaftem 
Beifall  und  trat  ihnen  völlig  hei.    Hierauf  nahm  Ge- 
heimralh  Jencke,  der  erste  Vorsitzende  des  Vereins, 
das  Wort,  um  auch  seinerseits,  als  eine  aufserhalb 
des  Kohlenbergbaues  stehende  Person,  die  Fortsetzung 
des  Syndicals  aufs  wärmste  zu  empfehlen.    Er  gab 
kund,  dafs  an  maßgebendster  Stelle  die  Leistungen 
und  namentlich  die  Mäßigung  des  Syndicals  hei  der 
Preisfeststellung  volle  Anerkennung  fänden.  Obwohl 
der  .Bergbauliche  Verein*  als  solcher  sich  mit  der 
Frage  der  Kohlenpreise  unmittelbar  nicht  beschäftige, 
so  glaube  er  doch,  daß,  wenn  der  Verein  sein  Votum 
für  die  unbedingte  Notwendigkeit  des  Fortbestehens 
des  Kohlensyndicats  in  die  Wagschale  werfe,  der  Frage 
außerordentlich  gedient  sei.    Er  gebe  der  Hoffnung 
Ausdruck,  daß  aus  der  Versammlung  heraus  sich 
kein  Widerspruch  gegen  dieses  Votum  erheben  werde. 
Dies  geschah  tatsächlich  nicht,  vielmehr  trat  die  Ver- 
sammlung unter  lautem  Beifall  den  Ausführungen  bei. 


Verein  deutscher  Elektrotechniker. 


Die  III.  Jahresversammlung  wurde  in  den  Tagen 
vom  4.  bis  7.  Juli  in  München  abgehalten.  Nach  einer 
Begrüßung  der  Mitglieder  und  Gäste  durch  den  Vor- 
sitzenden, Geheimrath  Dr.  Slaby,  hieß  Se.  Excellenz 
der  Minister  des  Innern  Freiherr  v.  Feilitzsch  die 
Versammlung  im  Namen  der  Regierung  willkommen. 
Namens  der  Stadl  München  sprach  Oberbürgermeister 
Borscht.  Dann  begannen  die  geschäftlichen  Verhand- 
lungen und  wurde  zunächst  der  Jahresbericht  durch  den 
Gencralsecretär  GisbertKappzui  Verlesung  gebracht. 
Aus  diesem  geht  hervor,  daß  die  Milgliederzahl  auf  1543 
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gestiegen  ist,  sich  seit  dem  Vorjahr  also  mehr  als 
verdoppelt  hat,  und  daf9  die  Verhandsthätigkeit  für 
die  deutsche  Elektrotechnik  nutzbringend  war.  Auf 
witlhschafUichem  Gebiete  hat  sich  der  Verband  mit 
dem  Deutsch  -  Japanischen  Handelsvertrag  und  mit 
Ausstellungsangelegenheilen*  beschönigt.  Auf  tech- 
nischem Gebiete  ist  der  Verband  von  öffentlichen  Be- 
hörden mehrfach  zu  Käthe  gezogen  worden  und  hat 
durch  Abgabe  von  Gutachten  die  Interessen  der 
FMtrolechnik  gefördert.  Nach  Genehmigung  des 
Jahresberichts  und  erfolgten  Wahlen  wurde  über  die 
Arbeiten  der  verschiedenen  Commissionen  berichtet. 
Sodann  wurde  die  Versammlung  bis  auf  den  Nach- 
mittag vertagt,  um  den  Mitgliedern  Gelegenheit  zu 
geben,  der  in  der  Zwischenzeit  staltfindenden  Ent- 
hüllung des  Ohm-Denkmals  beizuwohnen.  Die 
Festrede  hielt  der  Königl.  bayr.  Cultusminister,  in 
welcher  er  0  h  m  als  das  Muster  eines  selbstlosen, 
der  Erforschung  der  Wahrheit  um  ihrer  selbst  willen 
dienenden  Gelehrten  hinstellte  und  im  Hinblick  auf 
den  Platz  des  Denkmals  vor  dem  Polytechnikum  die 
heranwachsende  Jugend  zur  Nacheiferung  ermahnte. 

Der  Nachmittag  war  den  Vorträgen  gewidmet 
and  sprach  zunächst  der  städtische  Elektrotechniker 
F.  Uppcnhorn  Ober: 

die  städtischen  Elektricitntswcrke  Münchens. 

Kür  die  Erzeugung  der  zur  elektrischen  Straßen- 
beleuchlung  erforderlichon  Kräfte  standen  der  Sla.lt 
eine  Keine  von  Wasserwerken  zur  Vei  Tilgung.  Es 
wurden  zunächst  versuchsweise  die  nöthigen  Anlagen 
im  Westenrieder  Brunnenhaus  und  im  Muffalwchr 
eingerichtet.  Letztere  KrafUtation  erhielt  noch  eine 
Dampfreserve  für  den  Fall,  dafs  im  Winter  zum  Be- 
triebe der  Turbinen  das  Wasser  fehlen  sollte.  Die  erste 
Strafsenbeleuchtung,  welche  mit  600  Volt  Spannung 
im  Dreileitnngssystem  betrieben  wurde,  umfaßte  210 
Bogenlampen  zu  10  Ampere  und  68  Lampen  zu 
•>  Amp6re.  Zur  Beleuchtung  des  Bathhauses  und  piniger 
Institute  wurde  eine  grofse  Accuinulalorcnhalterie  auf- 
gestellt. Durch  eine  zweite  Wasserwerksnnlage  können 
noch  400  eff  HP  erzeugt  werden,  welche  zur  Er- 
weiterung der  Straßenbeleuchtung  und  sodann  auch 
zum  Betriebe  einer  elektrischen  Straßenbahn  in  Ver- 
wendung kommen.  Zu  diesem  Zweck  ist  ein  Zwei- 
leiternetz mit  «00  Volt  Spannung  geschaffen  worden. 
Eine  Dampfreserve  umfaßt  zwei  Verbundmaschinen 
von  je  300  HP  und  eine  dreifache  Expansionsmaschine 
von  600  HP,  welche  mit  den  Dynamos  direct  gekuppelt 
sind.  Außerdem  befitzt  die  Stadt  noch  das  Elek- 
tricitatswerk  der  Vorstadt  Schwabing  mit  70  HP  und 
",aä  m'l  Wechselstrom  arbeitende  Werk  von  Maria 
Einsiedel,  dafs  hauptsächlich  zum  Betriebe  von  Getreide- 
putzmaschinen in  den  stadlischen  Läget  hausern  dient. 

Der  folgende  Vortrag  von  Prof.  Dr.  H.  W  e  d  d  i  n  g 
handelt  über: 

»ergleichende  Messungen  über  Acetylen,  Gaslicht 
und  elektrisches  Bogrenlicht. 

Dem  elektrischen  Lichl  ist  in  dem  Auerschen 
uasgluhlicht  ein  gefahrlicher  Concurrent  entstanden 
und  hat  sich  dieser  Kampf  noch  durch  die  Gründung 
weiterer  Gasglilhlichtgesellschaften  verschärft.  Auch 
mjt  Spiritus  arbeitende  Glühlichtlampen  sind  in  den 
Wettbewerb  eingetreten.  In  neuester  Zeit  ist  dem 
elektrischen  Glühlicht  ein  weiterer  Concurrent  in  dem 
Acetylen  erwachsen.  Dasselbe  läfst  sich  aber  nicht 
ohne  weiteres  in  offener  Flamme  verbrennen,  weil  es 
sonst  sehr  stark  rufst,  man  hat  deshalb  eigene  Brenner 
fonstruirt.  Für  Strafsenbeleuchtung  sind  diese  jedoch 
*u  theuer  und  müßte  man  dann  gewöhnliche  Schnitt- 
brenner nehmen  und  das  Acetylen  vorher  mit  Luft 
naschen.  Die  Explosionsgefahr  wäre  durch  Vermischen 
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mit  Kohlensaure  zu  verhüten.  Man  könnte  das  Acetylen 
auch  dadurch  ausnutzen,  dafs  man  es  dem  Leuchtgas 
beimengt.  Der  allgemeinen  Anwendung  steht  indessen 
noch  immer  der  Preis  im  Wege.  Erst  wenn  sich  der 
Preis  des  Acetylens  auf  ein  Drittel  vermindern  würde, 
liefse  sich  eine  Verhilligung  der  Acetylenlampe  gegen- 
über der  Gasglühlampe  erwarten.  Das  elektrische 
Glilhlicht  stellt  sich  noch  gegenwärtig  auf  3  rj.  während 
das  Bogenlicht  bei  siebenmal  größerer  Lichtausbeute 
auf  0,4  <3  kommt,  also  die  billigste  Beleuchtungsarl 
vorstellt.  Dazu  kommen  noch  die  günstigen  Eigen- 
schaften bezüglich  des  Farbentons  und  der  Licht- 
streuung, so  daß  für  die  Straßenbeleuchtung  unbedingt 
Bogenlicht  vorzuziehen  isl. 

Ein  Vertreter  von  Paul  Stotz  berichtet  sodann  über: 

elektrische  Kochelnrlchtutigen. 

Seit  zwei  Jahren  wurden  in  England  und  Amerika 
ausgedehnte  Versuche  angestellt,  den  elektrischen 
Strom  auch  zu  Zwecken  des  Kochens  und  Heizens 
zu  verwenden. 

Die  einfachste  Art,  Hitze  durch  den  elektrischen 
Strom  zu  erzeugen,  besteht  darin,  einen  Draht  von 
möglichst  hohem  spec.  Widerslande  zu  verwenden, 
denselben  durch  Asbest  zu  isoliren  und  einen  Strom 
von  passender  Stärke  durchzusenden.  An  Stelle  von 
Asbest  wurde  auch  Cernent,  von  Crompton  Email 
verwendet,  jedoch  ohne  Vorlheil,  weil  eine  Beparatur 
hierbei  ausgeschlossen  isl.  Die  Anordnung  der  Drähte 
wurde  natürlich  so  getroffen,  daß  auf  einem  möglichst 
geringen  Baum  eine  möglichst  große  Wärmeentwicklung 
zustande  kommen  mußte.  —  In  dem  vom  Vortragenden 
vorgeführten  System  von  S  c h  i  I  d  n  er  •  J  en  n  i  e  ist 
die  Anordnung  derart,  daß  um  Asbeslschnüre  eine 
Spirale  aus  dünnem  l'latindraht  aufgewickelt  ist. 
Diese  sind  in  schneckenförmigen  Nuthen  einer  Cha- 
motteunterlage  in  einer  größeren  oder  geringeren 
Anzahl  von  einzelnen  Abtheilungen  untergebracht  und 
möglichst  so  eingerichtet,  daß  bei  1 10  Volt  ein  Strom 
von  einem  Ampere  durch  jede  Abtheilung  durchgeht. 
Sind  aßo  fünf  solcher  Abiheilungen  parallelgeschaltet, 
so  sind  fün  f  Ampere  wirksam  Durch  einen  Dreipunkl- 
coutact  lassen  sich  ferner  verschiedene  dieser  Spiralen 
einschalten,  so  daß  eine  Variation  in  der  erzeugten 
Kochhitze,  wie  es  für  Kochzwecke  nölhig  ist,  sich 
erreichen  läßt.  Auf  den  Asbestspiralen  liegt  als 
Heizfläche  ein  Metallblech,  die  Chnmotleiinlerlagn 
dient  dazu,  die  Wärme  aufzuspeichern  und  sie  nur 
an  der  gewünschten  Stelle  zur  Wirkung  zu  bringen. 
Die  Stärke  des  verwendeten  Plnlindrahtcs,  der  zwar 
theurer  als  andere  Melalldrähte,  aber  dafür  hallbarer 
ist,  beträgt  '/n  bis  11/'»<>  mm. 

Mit  einer  Beihe  derartiger  Apparate  führte  Vor- 
tragender sodann  praktische  Versuche  aus. 

Nachdem  am  zweiten  Tage  einige  geschäftliche 
Angelegenheiten  unter  dem  Vorsitz  des  Vorstandes 
S 1  a  b  y  erledigt  waren,  darunter  die  Wahl  des  nächsten 
Versammlungsortes,  für  welchen  nach  Antrag  der 
Vorstandschaft  Berlin  bestimmt  wurde,  hielt  Ingenieur 
G.  Hummel  seinen  Vortrag  über  Motor  zäh  ler. 
Er  berichtete  über  einen  von  ihm  construirten 
Elektricitätszähler  für  die  Energiemessung  von  ein- 
phasigem Wechselstrom.  Derselbe  giebt  direel  den 
Verbrauch  von  Wattstunden  an  und  soll  sich,  was 
Genauigkeit  und  Empfindlichkeit  anbelangt,  sehr  gut 

bCWNaceh*  diesem  Vortrage  sprach  Civil  •  Ingenieur 
F.  B  o  f s  über: 

die  Rohrpumpe  von  Dubiau. 
Er  führte  aus,  daß  die  Elektrotechnik  dem  Bau 
von  Dampfmotoren  eine  gewaltige  Anregung  gegeben 
hat  die  zu  einer  großen  Heilte  von  Construct.onen 
führte.  Damit  haben  die  Forlschritte  im  Bau  von 
Dampfkesseln  nicht  gleichen  Schritt  gehalten.  Man 
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schien  mit  der  Leistung  der  Dampfkessel  in  qualitativer 
Beziehung  an  der  Grenze  75  bis  80  %  angelangt  zu 
sein  und  in  quantitativer  Beziehung  hei  einer  Erzeugung 
von  12  bis  13  kg  Dampf  f.  d.  Quadratmeter  Kessel- 
flache  und  Stunde.  Allerdings  vermögen  Grofswasser- 
k.'sscl  bis  /.u  2f>  bis  30  kg  Dampf  f.  d.  Quadratmeter 
und  Stunde  zu  liefern,  doch  leidet  darunter  wieder 
der  Nulzeffect.  Wird  der  Kessel  forcirt,  so  bilden 
sich  an  den  Kesselwänden  «o  viel  Dampfblascn,  dafs 
dadurch  die  Wärmeaufnahme  verringert  und  die 
Kesselwnnd  glühend  wird.  In  Flammrohrkesseln  zeigt 
sich  wegen  der  geringen  Circulirfähigkeit  oft  nach 
f>  Stunden  Atiheizens  noch  ein  Wärmeunterschied  von 
80"  C.  an  verschiedenen  Stellen  desselben.    Es  kann 

also  nur  dann  ein  Fortschritt 
erreicht  werden,  wenn  man 
für  rasche  Circulation  des  zu 
verdampfenden  Wassers  sorgt. 
Dies  ist  im  Wasserröhren- 
kessel angestrebt,  jedoch  nur 
zu  geringem  Grade  erreicht. 
Em  willkommenes  Mittel  bietet 
sich  dagegen  in  der  Con- 
slruclion  des  französischen 
Ingenieurs  Du  Iii  au.  Durch 
dasselbe  können  nicht  nur 
die  Leistungen  verdoppelt 
werden,  es  läfst  sich  auch 
die  Ansammlung  von  Kessel- 
stein an  den  erhitzten  Wänden  des  Kessels  ver- 
ringern. Der  Kessel  ist  z.  B.  in  der  Weise  eingerichtet, 
dafs  um  das  Klammrohr  im  Innern  des  Kessels  ein 
unten  offenes  Rohr  angebracht  ist,  welches  oben  eine 
Heihe  pfeifenat  tiger  Röhren  trägt,  die  mit  ihren  oberen 
Oeffnungen  mit  dem  üampfraume  des  ganzen  Kessels 
in  Verbindung  sind.  Durch  die  Erhitzung  wird  Dampf 
gebildet,  der  durch  die  Pfeifen  ausströmt  und  zugleich 
eine  giofse  Menge  Wasser  mitreitst,  wodurch  das  übrige 
zu  erhitzende  Wasser  des  Kessels  unten  zum  Nach- 
stimmen gezwungen  wird  und  dadurch  in  eine  rasche 
Circulation  gerülh.  Diese  Circulation  wird  so  be- 
deutend, dufs  das  60-  bis  lOOfache  dos  ganzen  Kessel- 
Inhalts  in  der  Zeileinheit  den  Damprapparat  passirl. 
bn  solcher  Kessel  mit  22  qm  Heizfläche  genügte  voll 
kommen  zum  Beiriebe  einer  lOOpferdigen  Dampf- 
maschine Ein  anderer  Kessel  lieferte  120  kg  Dampf 
f.  d.  Quadratmeter  Heizfläche.  Der  durch  einen  solchen 
t.irciilalionserzeugungs- Apparat  oder  die  Kohrpumpe, 
wie  sie  Vortragender  nennt,  gelieferte  Dampf  ist 
zudem  vollkommen  trocken,  was  bei  anderen  Con- 
slructionen  mit  hoher  Leistungsfähigkeit  bekanntlich 
nicht  der  Fall  ist. 

Dr.  C.  Heinko  sprach  sodann'  noch  über  das 
Kieislaufgesetz.  Diese  rein  theoretische  Ab- 
handlung behandelt  den  innern  Zusammenhang  der 
drei  Kreisgose'.ze,  des  0  h  tu  sehen  Gesetzes,  des 
magnetischen  Kreislaufgeselzes  und  des  Gesetzes  der 
Uielectricis.  Es  folgten  dann  noch  die  Vorträge  von 
Dr.  O  Schmidt  über  die  Gewinnung  von 
tiektricität  auf  chemischem  und  thermo- 
chemischeni  Wege,  und  Dr.  G.  K  ö  f  s  I  e  r  über 

dem   Pihf  lrnVOnTr,"formilo"n  »nler 
den    Einriufs   von   Wechselströmen  ver- 
schiedenen periodischen  Verlaufs. 
sl  m.l.."r      V?r!'l!";ung  technisch  interessanter  Gegen- 

SveriX  P 'C  ,l,Cl'  r°rKt  Worden-  Die  Köni^ic  h 
iel.H  n  ?  oslv™,It»r>8  hatte  den  Verband  ein- 
ß  V&i  r3  "T  ,""  Bau  K'riflene  Vermittlungsamt 
für  y.ellachumschalter  zu  besichtigen.  Die  Instalblinn 
Wenn0nvn,.en  ',ma  Pp-  Well.«  in  Berlin  ausg^m 

Molor-Vleklrle^'-n110  ei"C  AanM  s,'iner  »™™ 
■emens  i  Halske  führte  ihre  neuen  Ahschmelz- 


sicherungen  in  verschiedener  Gröfse  vor.  Bekanntlich 
leiden  die  meisten  Abschmelzsicherungen  unter  dem 
Uebelstande,  dafs  bei  plötzlich  eintretendem  absoluten 
Kurzschlufs  die  Sicherung  allerdings  abschmilzt,  aber 
den  Strom  nicht  unterbricht,  indem  ein  Lichtbogen 
zwischen  den  Klemmen  der  Sicherung  stehen  bleibt, 
welcher  eine  Entzündung  benachbarter  Gegenstände 
veranlassen  kann. 

Bei  dem  Nachmittagsau«-flug  nach  den  Isarwerken 
wurde  zunächst  die  elektrische  Strafsenbahn,  welche 
vom  Färhergraben  nach  dem  Isatlhalbahnhof  führt, 
besichtigt  und  benutzt.  Die  Bahn  hat  oberirdische 
Stromzuführung  und  wurde  von  der  Union  Elek- 
trici  lätsgesellscha  ft  gebaut  Die  Strom  lieferung 
für  die  jetzt  fertige  und  etwa  3  km  lange  Strecke 
erfolgt  vorläufig  noch  von  einer  provisorischen  Krafl- 
station  aus,  welche  in  der  erstaunlich  kurzen  Zeit 
von  drei  Wochen  erbaut  und  in  Betrieb  gesetzt 
worden  ist.  Zur  Aufstellung  kamen  zwei  Locomotiv- 
kessel,  eine  Tandem -Verbunddampfmasch  ine  von 
Loewe  &  Go.  und  eine  Gompounddyuamo  der  Union. 
Später  wird  die  Bahn  durch  die  städtischen  Eleklrici- 
tätswerke  mit  Strom  versehen  werden. 

Von  hervorragendem  Interesse  für  den  Elektro- 
techniker ist  die  Krattstation  der  Isarwerke  in  Höll- 
riegtlsgereuth,  welche*  vom  Verbände  am  Nachmittage 
besucht  wurde.  Der  Gedanke,  die  enormen  Wasser- 
kräfte der  Isar  durch  elektrische  Kraftübertragung 
der  Industrie  nutzbar  zu  machen,  rührt  vom  Ingenieur 
Heilmann  in  München  her,  welcher  die  Ttialenge 
bei  Höllriegelskreuth  als  den  geeignetsten  Ort  zur 
Anlage  eines  Stauwehres  und  Ausgangspunkt  des 
Oberwas-erkanals  wählte.  Die  gesammte  so  erzielbare 
Kraft  ist  6000  HP,  welche  in  drei  an  dem  Oberwasser- 
kanal gelegenen  Kraftslationen  von  je  200O  HP  ge- 
wonnen werden  soll.  Vorläufig  ist  nur  die  erste 
dieser  Stationen  800  m  thalabwärts  vom  Stauwehr 
erbaut  und  mit  zwei  Turbinen  von  je  500  HP  aus- 
gelüftet. Die  Turbinen  sind  von  der  Jonval-Type 
mit  Abdcckschützeu  zur  partiellen  Beaufschlagung. 
Jede  Turbine  treibt  mittels  einfacher  Kegelradüber- 
Setzung  einen  Drehstromgenerator  von  500  HP.  Die 
Pulspaunung  beträgt  5000  Volt  und  die  Fernleitung 
erfolgt  durch  8  inm-Kupferdraht,  der  aur  Hol/slangen 
8  m  über  der  Eide  nach  Thalkirchen  und  Mitter- 
sendling geführt  isl.  Die  Strom vertheilung  in  diesen 
Orten  erfolgt  durch  Transformatoren  und  Vertheilungs- 
leitungen,  von  welchen  sowohl  Drehstrom  für  Motoren, 
als  auch  einfacher  Wechselstrom  für  Beleuchtung 
entnommen  weiden  kann.  In  Thalkirchen  sind  Dreh- 
strommotoren schon  jetzt  in  ausgedehnter  Verwendung. 
Diese  Anlagen  wurden  von  den  Theilnehmern  an  dem 
Ausflug  gleichfalls  besichtig ' 

Am  Abend  wurde  das 
in  München  unter  Leitung  des  Hrn.  Uppen I 
besichtigt.  Am  Sonnlag  Morgen  wurde  noch  die 
elektrische  Anlage  für  den  Genlralbahnhor  besucht. 
Ein  Ausflug  nach  dem  Starnberger  See  brachte  die 
in  jeder  Beziehung  erfolgreichen  Verbandstage  zum 
Sehl  u  fs. 


und  hüttenmännischer  Verein  ?u 
Siegen. 


Im  Monatsbericht  für  Juli  heifst  es  u.  A. 

Die  am  8.  d.  M.  zur  Einführung  gekommene 
Ermäßigung  der  Kohlenfrachten  auf  die  Höhe 
des  Bohstofflarifs  isl  hier  mit  sehr  gemischten  Ge- 
fühlen aufgenommen  worden.  Nach  einer  fast  drei- 
jährigen rührigen  Thätigkeit,  nachdem  das  Bedürfnis 
von  allen  mafsgehenden  Stellen  anerkannt,  der  gute 
Wille  zu  helfen,  mehrfach  ausgesprochen  ist,  wird 
eine  Erinäfsiguug  eingeführt,  welche  in  ihrer  Gesamml- 
höhe  für  die  davon  betroffenen  Werke  etwas  über 
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?ö  de*  Gesamiutumschlags  betragt.  Wenn  man 
von  einer  solchen  Ermäfsigung  einen  Erfolg  oder 
auch  nur  eine  Hebung  des  Verkehrs  erwartet,  die 
Jen  entstehenden  Ausfall  an  Frachten  ausgleicht,  so 
lauscht  man  sich.  Diese  wirtschaftlichen  Anschau- 
ungen decken  sich  in  keiner  Weise  mit  der  Praxis. 

Die  Frachtermäfsigung  hat  es  denn  auch  nicht 
vermocht,  den  weiteren  Stillstand  hiesiger  Werke  auf- 
zuhalten. Das  Eichener  Walzwerk  von  H.  Städler 
4  Co.  ist  am  1.  Juli  d.  J.  diesem  Schicksal  verfallen. 

Eine  gründliche  Aenderung  in  diesen  Verhältnissen 
und  ein  neuer  Aufschwung  des  .Siegerlandes  wird 
erst  eintreten,  wenn  endlich  die  gerechte  Forderung 
erfüllt  wird,  dafs  man  uns  die  Brennmaterialien  zum 
Industriebetrieb  so  billig  zuführt,  wie  man  den  rhein.- 
iveslfälisclien  Werken  unsern  Eisenstein  zubringt. 

Die  Walzengiefsereien  streben  eine  gemeinsame 
Haltung  in  betreff  der  (! aran Ii el eisluugen  für 
Harlwalzen  an.  Um  eine  genügende  Grundlage  für 
die  au  Harlwalzen  zu  stellenden  Anforderungen  zu 


erhalten,  haben  im  Juni  hier  mehrlagige  und  sehr 
eingehende  Verhandlungen  mit  dem  Vorsteher  der 
Kflnigl.  mechanisch  technischen  Versuchsanstalt  zu 
Charlotlenburg,  Herrn  Professor  Marlens,  stattgefunden. 
Mit  Hülfe  dieser  Anstalt  hofft  man  zu  einem  die 
Abnehmer  und  Lieferanten  befriedigenden  Ergebnifs 
zu  gelangen. 

Recht  beunruhigt  wird  die  hiesige  Industrie  durch 
die  scharfe  Thätigkeit,  mit  der  auf  allen  Werken  nach 
der  Concession  selbst  der  ältesten  seit  langen  Jahren 
bestehenden  Einrichtungen  geforscht  wird.  Es  scheinen 
Anordnungen  gegeben  worden  zu  sein,  die  strengste 
Prüfung  aller  der  Theile  der  Anlagen,  die  noch  nicht 
concessionirt  sind ,  vorzunehmen  und  scheint  man 
auch  nicht  vor  den  letzten  Consequenzen  zurück- 
zuschrecken, wenn  die  Werkbesilzer  sich  säumig  zeigen. 
Ein  solches  Vergehen  entspricht  wenig  der  Lage  der 
Zeit,  es  deckt  sieh  ebensowenig  mit  der  angeblichen 

I  Fürsorge    für    das   Wohl    der   ludustrie    und  der 
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Wahrheit  und  Dichtung. 

üuler  diesem  Titel  schreibt  die  unter  der  Bedaclion 
von  W.  Kirchner  in  Berlin  erscheinende  „Eisen- 
zeilung*.  deren  freundschaftliches  Verhältnis  zu 
.Stahl  und  Eisen*  bekannt  ist.  Nachfolgendes: 

.Angesehene  amerikanische  Hültcnleule,  wekhc 
neulich  in  Deutschland  weilten,  um  das  basische  Vor- 
fahren  zu  erproben,  haben,  wie  die  neueste  Juli- 
Nummer  von  „St.  u.  E."  behauptet,  ihre  Undsleule 
veranlaßt,  amerikanische  Erze  nach  Deutschland  zu 
senden.  Hit  richtigem  Blick  haben  sie  auf  ihrer 
Studienreise  erkannt,  dafs  die  Frachtsätze,  welche  die 
preußischen  Eisenbahnen  für  die  in  den  Hochofen 
«ändernden  Rohstoffe,  also  auch  für  das  Erz.  berechnen, 
w  hoch  sind,  dufs  es  bei  gegenwärtigen  Seefrachten 
für  sie  noch  lohnend  ist,  dasselbe  von  der  neuen 
»Veit  nach  den  am  Niederrhein  gelegenen  Hochöfen 
m  schicken,  sofern  es  mindestens  CO  %  metallisches 
tisen  und  nicht  weniger  als  0,9  %  Phosphor  enthält, 
«ach  zuverlässiger  (!?)  Nachricht  des  „Iron  Age"  vorn 
13.  Juni  sind  bereits  1500  t  unterwegs,  und  die  Ver- 
adung weiterer  Mengen  ist  im  Hange.  Im  ganzen 
legen  diese  Erze  bis  Ruhrort  einen  Weg  von  ziemlich 
GUOO  km  zurück,  werden  dabei  zweimal  umgeladen 
und  treten  dann  mit  Erfolg  in  Wettbewerb  in  Deutsch- 
land gegen  deutsche  Erze,  welche  einen  Bahnversand 
von  nur  350  km  Länge  zurückzulegen  haben.  (Darauf 
wird  dann  die  schleunige  Kanalisation  der  Mosel  als 
einzige  Bettung  für  Deutschland  gefordert.) 

Schade,  dafs  der  hinkende  Bote  in  Form  einer 
Berichtigung  nachkommt,  denn  der  Londoner  Cor- 
respondent  der  ,K.  V.-Ztg."  bezeichnet  auf  Grund  von 
Erkundigungen,  die  er  bei  hervorragenden  englischen 
"chfirmen  eingezogen,  die  Nachricht  von  der  Ver- 
jüng von  Slahlknüppeln  aus  Ohio  nach  England 
i  ul°"  amerika»i»chem  Eisenerz  nach  Deutschland, 
-i'  Märchen,  die  von  den  Demokraten  zu  Parleizwecken 
«dichtet  seien.  (In  unserem  Artikel  „Zur  Lage*  in 
voriger  Nummer  ist  aufserdem  betont,  dafs  Amerika 
*•/'•  pr  nicht  an  derartigen  Export  denken  kann,  da 
j"e  Preise  viel  zu  hoch  und  der  Bedarf  viel  zu  leb- 
l,afl  "st.  Angesehene  Fachblätler,  wie  „St.  u.  E.*, 
»outen  sich  aber  nicht  so  leicht  anführen  lassen.)*  — 
8o  weil  die  „Eisenzeitung*  des  Herrn  Kiichner. 
-  diesem  freundlichen  Ergufs  lediglich  hin- 


Wir 


zuzufügen,  dafs  die  Entladungen,  von  welchen  in 
unserem  Artikel  die  Bede  war  und  für  deren  Her- 
überkommen nach  Europa  Herr  Kiichner  in  seinem 
l^itartikel  .Zur  Lage*  die  völlige  Unmöglichkeit  klipp 
und  klar  bewiesen  hat.  am  5.  Juni  d.  J.  im  Hafen 
zu  Ruhrorl  eingetroffen  sind  und  sich  bereits 
auf  den  II  ültenplälzen  zweier  Hochofen  werke 
befinden,  welche  dieselben  für  ihren  Bedarf 
bestellt  haben.  Si  taeuisses!  —    Die  Redadion. 

Anstrengungen  der  englischen  Fabriken  behufs 
Herstellung  von  Panzerplatten. 

Die  von  deutschen  und  amerikanischen  Panzer- 
fabriken  errungenen  Erfolge  werden  jetzt  von  den 
Engländern  als  ernste  Mahnung  empfunden,  sich  zum 
Wettstreit  in  dieser  Industrie  zu  stärken.  Bis  gegen 
Ende  des  vorigen  Jahrzehnts  durllen  sich  die  eng- 
lischen Panzerplattenrabricanlen  des  wohlerworbenen 
Bufes  erfreuen,  mit  ihren  Compoundplalten  an  der 
Spitze  dieses  Industriezweiges  zu  marsehiren.  Die 
französischen  Panzerfabriken,  voran  die  Crcuzolwerkc, 
dürfen  zwar  das  Verdienst  für  sich  in  Anspruch  nehmen , 
mit  ihren  Slahlplatlen  die  Bewegung  hervorgerufen 
zu  haben,  welche  nach  und  nach  die  Gompoundplnttcn 
verdrängte  und  damit  das  englische  System  stürzte, 
aber  diese  Stahlplatten  hatten,  bis  die  Belhlehem- 
und  Carnegiewerke  die  Anfertigung  von  Panzerplatten 
be-annen,  noch  nicht  eine  solche  Güte  erlangt,  dafs 
sie°  die  allbewährten  englischen  Platten  hätten  ver- 
drängen können.  D.e  Bückwirkung  der  amerikanischen 
Erfolge  auf  die  euiopäischc  Panzerindustne  ist  be- 
kannt ebenso,  dafs  heute  die  englischen  I  anzerfahriken 
nicht  mehr  die  führende  Stelle  einnehmen,  die  sie 
ehemals  inne  hatten.  „The  Engineer*  vom  o.  Mai 
d.  J.  sagt  nun  aber,  dafs  die  britischen 
Stahlleute  entschlossen  seien,  nicht  die  erste  Melle 
in  dieser  Industrie  aufzugeben,  woraus  zu  schließen 
ist,  dafs  sie  sich  dieselbe  noch  gegenwärtig  «;P|*CJ""- 
Dann  wird  weiter  erzählt:  Ein  (Anfang  Mai/)  in  Eng- 
land eingegangenes  Telegramm  aus  Odessa  nac , 
welchem  sich  eine  belgische  Gesellschart  mit  eine... 
Kapital  von  3  Millionen  Francs  zu  dem  Zweck  dort 
gebildet  habe,  Eisen-  und  Stahlwerke  zu  errichten, 
welche  imstande  sein  sollen,  alle  erforderlichen  Panzer- 
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platten  für  die  von  Hufslaud  am  Schwarzen  Meer  in 
Hau  genommenen  Panzerschiffe  zu  liefern,  habe  Eng- 
land zu  energischem  Handeln  angeregt.  Dafs  trotz 
aller  ausländischen  Fortschritte  Großbritannien  an 
der  Spitze  der  Panzerinduslrie  zu  gehen  beabsichtige, 
gebe  klar  hervor  aus  der  katzlich  in  die  Wege  ge- 
leiteten Industrie  am  Clyde,  für  welche  mehr  als  eine 
der  riesenhaften  Schmiedepressen  erbaut  werden.  Es 
bezieht  sich  dies  auf  die  Gründung  einer  neuen  Panzer- 
plattenfabrik durch  die  Herren  Hreadmorc  zu  Park- 
liead  Forge  bei  Glasgow,  welche  bereits,  wie  man  sagt, 
Erfolge  erzielt  haben  soll  und  zwar  mit  Punzerplatten 
von  24  t  Gewicht,  die  unter  Licenz  der  Harvey- 
Panzerplattengesellschaft  angefertigt  wurden.  Gegen- 
wärtig befindet  sich  die  Herstellung  von  Panzerplatten 
—  staatliche  Fabriken  ausgenommen  —  in  Grofs- 
hritannien in  der  Hand  von  vier  grofsen  Gesellschaften, 
drei  derselben  befinden  sich  in  Sheffield,  die  all- 
bekannten Fabriken  von  Ca  mm  eil  Sc  Co.  (Cyclop 
lron  Works),  von  Brown  &  Co.  (Alias  iron  Works) 
und  John  Vickers  &  Co..  die  vierte  ist  die  am 
Clyde  von  Heardmore  in  Parkhead.  Es  sei  selbst- 
verständlich, dafs  Werke  solcher  Art  ein  bedeutendes 
Anlage-  und  Betriebskapital  erfordern,  denn,  soviel 
bekannt,  sind  für  eine  grofse  Schmiedepresse  zur 
Bearbeitung  von  Panzerplatten  100000  X  bezahlt 
worden.  Gegenwärtig  werden  zwei  grofse  Schmiede- 
pressen  für  englische  Panzerplaltenfirmen  erbaut,  die 
eine  für  Brown  &  Co.  von  10000  t  Druck  an  der 
Wiege  der  Schmiedepressen,*  in  der  Fabrik  von 
Whitworth  &  Co.  in  Manchester,  die  andere  noch 
größere,  von  12000  t  Druck,  baut  sich  die  Fabrik 
von  Beardmore  in  Parkhead  selbst.  „Engineer*  meint 
dann:  .Unsere  Leser  werden  sich  erinnern,  dafs  die 
englischen  Panzerplaltenfirmen  sich  früher  über  die 
magere  Unterstützung  beklagten,  die  ihnen  von  der 
englischen  Regierung  mit  Aufträgen  gewährt  wurde, 
aber  glücklicherweise  haben  sich  diese  Zeiten  gebessert. 
Unseren  Fabriken  zunächst  kommt  vielleicht  das  grofse 
Creuzotwerk,  während  glänzende  Anlagen  auch  die 
Belhleh  emwerke  in  den  Vereinigten  Slaalen  von  Nord- 
amerika besitzen.  Wie  wir  jedoch  gezeigt  haben, 
nähert  sich  Grofshritannien  in  den  gleichen  Einrich- 
tungen seinen  Rivalen.*  — 

Das  Creuzotwerk  verfügt  über  eine  von  Whitworth 
erbaute  Presse  von  10  000  t,  die  Bethlehemwerke  be- 
sitzen in  ihrer  14000- 1-  Schmiedepresse  und  ihren 
125-t-Hammer  in  der  Thal  die  gröfsten  Schmiede- 
vorrichtungen der  Welt.**  In  den  Carnegiewerken 
wird  mit  einer  Presse  von  10  000  t  geschmiedet.  Die 
Dillinger  Hüttenwerke  werden  demnächst  eine  hydrau- 
lische Schmiedepresse  von  10000  t  zum  Schmieden 
von  Panzerplatten  aufstellen.*«*  Die  Firma  Krupp 
verfügt  nun  zwar  weder  über  eine  so  grofse  Schmiede- 
presse, noch  einen  solchen  Kiesenhamruer,  wie  die 
Belblehemwerke,  fertigt  aber  dennoch  Panzerplatten, 
die  nn  Widerstandsfähigkeit  alle  bisher  in  England, 
Amerika  oder  son>lwo  beschossenen  Platten  übertreffen, 
worüber  wir  nächstens  ausführlich  berichten  werden. 

J.  C. 

Ucber  die  Elektrometallurgie  des  EIsous 

sagt  Dr.  W.  Borchers  in  dem  soeben  erschienenen 
Jahrbuch  der  Elektrochemie  u.  A.  Folgendes: 

.Für  die  Gewinnung  der  verschiedenen  Eisensorten 
können  bei  dem  heutigen  Stande  der  Technik  direct 
nur  die  \  orschläge  in  Betracht  kommen,  hei  denen 
es  s.d.  darum  bandelt,  größere  oder  geringere  Eisen- 
massen einigermaßen  gleichmäßigen  Querschnittes 
schnell  und  hoch  zu  erhitzen.    Der  Schweifsofen  und 

*  .Stahl  und  Eisen'  18<>4,  S.  900 
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andere  Erhitzungsvorrichtungen  für  Walzwerks-  und 
Schmiedearbeiten  haben  Aussicht  auf  Einführung 
elektrischer  Erhitzung.  Es  ist  also  die  elektrische 
Erhitzungstechnik,  nicht  die  Elektrolyse,  welche  der 
Eisenindustrie  direel  und  zwar  zunächst  dem  der 
mechanischen  Bearbeitung  obliegenden  Zweige,  Nutzen 
schaffen  kann.  Vorrichtungen  dieser  Art  sind,  wie. 
aus  einem  früheren  Abschnitt  dieses  Buches  hervor- 
geht, in  grofser  Anzahl  und  Mannigfaltigkeit  im  Ent- 
stehen begriffen,  so  dafs  die  nächsten  Jahre  die  nöthigen 
Erfahrungen  für  den  Vergleich  dieser  Erhitzung*- 
melhode  gegenüber  der  alten  sicher  bringen  werden. 
Bei  derartigen  Vergleichsrechnungen  ist  aber  im 
eigensteu  Interesse  der  Erhitzungs-Elektrolechniker  nur 
zu  rathen,  beide  Methoden  mit  gleichem  Mafse  zu 
messen  und  nicht,  wie  dies  in  einem  Artikel  über 
.Elektrische  Hilzung'  in  Nr.  1  der  .Zeitschrift  für 
Elektrotechnik  und  Elektrochemie"  geschehen,  für  die 
alle  ErhiUungsmethode  Grundlagen  zu  benutzen,  welche 
vor  20  Jahren  gültig  waren.  Ein  Hocholenwerk,  das 
heute  zur  Erzeugung  von  100  kg  Roheisen  noch  165  kg 
Koks  gebraucht,  würde  seinen  Besitzern  wenig  Freude 
machen 

Ganz  leer  soll  aber  die  Eisenindustrie  nicht  aus- 
gehen. Wenn  die  Elektrochemie  bei  der  Eisenerzeugung 
nicht  mitwirken  kann,  so  ist  sie  doch  auf  bestem 
Wege,  jener  grofsen  Industrie  Mittel  zu  verschaffen, 
welche  die  Eisenraffination  ganz  wesentlich  zu  er- 
leichtern imstande  sind.  Es  sei  nur  eins  derselben  als 
Beispiel  hier  angeführt:  das  Calciumcarbid,  von 
welchem  in  neuerer  Zeit  so  viel  geschrieben  wird. 
Nach  dem  Verblasen  des  Roheisens  im  Bessemer- 
und  Thomasconverter  dürfle  es  kaum  ein  kräftigeres 
Reduclions-  und  gleichzeitig  Rückkohlungsmitlel*  geben, 
als  dieses  oder  die  übrigen  im  elektrischen  Schmelz- 
ofen leicht  zu  erhaltenden  Carbide.* 


Elektrische  Eisengewinnung. 

Die  spanische  Zeitschrift  .Revista  minera'  be- 
richtet im  Leitartikel  ihrer  Nummer  vom  8.  Juli  über 
das  Verfahren  von  de  Laval  zur  elektrischen  Eisen- 
gewinnung und  weist  darauf  hin,  dafs  der  Erfinder 
desselben  in  Gemeinschaft  mit  seinem  Undsmann 
Nobel,  dem  Erfinder  des  Dynamits,  ausgedehnte 
Eisenerzfelder,  bedeutende  Wasserkräfte  und  die  grofsen 
industriellen  Anlagen  von  Bofors  in  Vermland  er- 
worben hat. 

Zur  Durchführung  seines  Verfahrens  braucht 
de  Laval  aufser  Eisenerzen  und  Wasserkräften  auch 
noch  Torf  und  linden  sich  diese  drei  Factoren  in 
reichstem  Mafse  in  der  Provinz  Norbotten,  denn  diese 
hesit'.t  die  besten  Erze,  die  stärksten  Wasserfälle  und 
den  vorzüglichsten  Torf.  — 

Für  eine  einzige  Lavaische  Anlage  sind  35  000  HP 
erforderlich.  Natürlich  denkt  der  Erfinder  nicht 
daran,  sich  auf  das  Erzschmelzen  zu  beschränken,  er 
will  vielmehr  auch  Eisenbahnschienen,  Träger  und 
Scbiffsbleche  erzeugen  und  all  dies  zu  einem  Preis, 
der  nur  den  vierten  Theil  des  gegenwärtig  in  England 
gelorderlen  beträgt,  ja  Tür  Scbiffsbleche  soll  sich  das 
Verhällnifs  noch  wesentlich  günstiger  gestallen.  — 
Wie  sagt  Faust?  —  .Die  Botschaft  hör'  ich  wohl, 
allein  mir  fehlt  der  Glaube!* 


Aus  amerikanischen  Stahlwerken. 

Die  .Ohio  Steel  Company*  zu  Yuungstown  halle 
vor  einiger  Zeit  mit  Dampfmangel  zu  kämpfen  und  da 
man  nicht  bis  zur  Fertigstellung  einer  neuen  Kesselanlage 
warten   wollte,   so   stellte  man  sechs  Lokomotiven 

*  Vgl.  den  Bericht  über  die  inzwischen  praktisch 
ausgeführten  Versuche.  .Stahl  und  Eisen*  1895,  Nr.  12, 
Seile  574. 
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nebeneinander  hinter  dem  Kesselhaus  auf  und  verhand 
ilicsHIien  untereinander  durch  eine  Dampfleitung. 
Da  jede  Locomolive  bis  zu  100  HP  Dampf  lieferte, 
so  entsprach  die  Gcsamuilleistung  dieser  Aushülfs- 
anlage 600  HP. 

Die  .Cleveland  Rolling  Mill  Co.*  transportirt 
läglich  ungefähr  500  t  flüssiges  Roheisen  von  ihrer 
Cenlrall.ochofenanlage  nach  dem  Stahlwerk  zu  Newburg 
über  einen  Strang  der  Erie  Hailroad.  Die  fünf  engl. 
Meilen  betragende  Strecke  dieser  Normalspurbahn 
«ird  in  15  Minuten  zurückgelegt.  Hei  dem  Stahlwerk 
angekommen,  wird  der  Wagen  mittels  eines  Aufzugs 
in  die  Hohe  gehohen,  die  Pfanne  geschwenkt  und 
der  flüssige  Inhalt  derselben  in  einen  Hoheisenmischer 
entleert 

Einschienenbahn. 

Je  mehr  die  Kleinbahnen  ihre  Spurweilo  ver- 
pröfsern  und  sich  damit  den  Vollbahnen  nähern,  um 
M  mehr  entfernen  sie  sich  von  der  Einrichtung, 
welche  an  vielen  Ursprungsstollen  des  Frachtgutes 
verlangt  wird,  wo  dieses  gewonnen  und  von  wo  es 


gewissen  Sammelstellen  zugeführt  werden  soll.  Aul 
diesen  Strecken  sind  häufig  nur  die  allereinfachsten 
Verkehrsmittel  anwendbar,  «her  auch  ausreichend 
und  darum  zweckmafsig.  Eine  solche  Einfachheit  hat 
die  leichte  Verlegbarkeit,  einen  möglichst  kunstlosen, 
einen  solchen  Ortswechsel  zur  Vorbedingung,  der  sieh 
mit  den  einfachsten  Mitteln  und  den  geringsten  Hoden- 
arbeiten überall  ausführen  läfst.  wo  eine  gewisse  Weg- 
tarkeil vorhanden  ist.  Diesen  Hedingungcn  steht  ein 
Verbreitern  des  Geleises,  das  heute  vielfach  angestrebt 
wird,  schnurrstracks  entgegen,  sie  verlangen  vielmehr 
•läufig  eher  ein  Heruntergehen  damit.  Das  hat  aber 
auch  seine  praktisch-technische  Grenze.  Die  Ver- 
mittlung beider  sich  entgegenstehenden  Forderungen 


H  den  Franzosen  mit  der  Einschienenbahn,  dem  An- 
schein nach, gelungen,  über  welche  .La  Revue  technique" 
vom  10.  April  d.  J.  berichtet.  Diese  Hahn  hat  weder 
mit  der  Einschienenbahn  Boyntons,  noch  mit  der 
Lartignes,  so  wenig  in  der  technischen  Ausführung, 
">e  im  Heiriehe  irgend  etwas  gemein.  Wahrend  diese 
Bahnen  dein  Personen-  und  Güterverkehr  mit  Ma- 
^cliinenhelrieb  dienen  sollen,  bezweckt  jene  das  Forl- 
"diafTen  von  Lasten  durch  Menschenkraft.  Die  Schienen 
sind  auf  kurzen  eisernen  Schwellen  abnehmbar  bf 
Htttigl  und  tragen  an  einem  Ende  eine,  die  Sohle 
und  den  Steg  an  beiden  Seiten  bis  zum  Kopf  um- 
^•lihefsende,  oben  geschlitzte  Hülse  aus  Stahlblech 
aufgesteckt  und  nicht  durch  Niete  oder  Holzen  befestigt, 
»  we|c|ie  das  freie  Ende  der  nächsten  Schiene  mit 
-l»e[rauin  hineingesteckt  wird.  Den  Einllufs  gröfseren 
i,1  , ,raums  heseitigt  man  durch  Eintreiben  kleiner 
jlolzkeile,  wodurch  das  Geleise  gleichzeitig  in  gerade 
Linie  gerichtet  wird.    Diese  Verbindung  hindert  den 


Seitenschuh,  gegen  l.ängsverschiebung  ist  bei  der  Ein- 
fachheit des  Betriebes  überhaupt  kein  Schutz  nöthig. 
Dafs  eine  solche  Schienenbahn,  in  der  denkbar  ein- 
fachsten Weise,  nur  mit  Hülfe  des  Spatens  verlegbar 
ist,  bedarf  keiner  Auseinandersetzung.  Die  Schienen 
wiegen  4,5  bis  7  kg  der  lfd.  Meter  und  sind  5  m  lang. 

Die  Wagen,  deren  Oberbau  im  allgemeinen  denen 
der  Schmalspurbahnen  gleicht,  haben  zwei  vor  einander 
stehende  Doppelflanlschrader.  Der  Wagenkasten  trägt 
an  einem  Ende  in  Hüfthöhe  eines  Mannes  einen  seit- 
lich herausstellenden  Querarm,  an  welchem  der 
Wagenführer  schiebt  und  gleichzeitig  den  Wagen  im 
Gleichgewicht  hält.  Ein  solcher  mit  300  kg  Knie  ge- 
füllter Wagen  soll  sich  auf  diese  Weise  durch  einen 
Mann  ebenso  leicht  fortschaffen  lassen,  wie  60  kg 
in  einer  gewöhnlichen  Schiebkarre,  was  einer  fünf- 
fachen Arbeitsleistung  entspräche.  Diese  Einschienen- 
bahn schliefst  selbstredend  den  Maschinenbetrieb  aus, 
würde  unsers  Erachtens  aber  das  Vorspannen  von 
Pferden,  sogar  das  Verkuppeln  mehrerer  Wagen  zu 
einem  Zuge  wohl  gestatten,  wenn  eine  entsprechende 
Zahl  Leute  angestellt  sind,  die  das  Umkippen  der 
Wagen  verhindern.  Mau  könnte  auch  die  Wagen- 
kasten oben  durch  Schubriegel  verbinden,  so  dafs 
nicht  einmal  für  jeden  Wagen  ein  Mann  erforderlich 
sein  würde.  .Revue  techni<]ue*  will  die  Wagen  für 
die  mannigfachsten  Betriebs-  und  Wirthschaflszwecke 


verwenden  und  diesen  ihren  Oberbau  in  gleicher  Weise 
anpassen,  wie  wir  es  bei  Schmalspurbahnen  kennen. 
Für  den  Prerdebetrieh  sind  die  oberen  Rahmenstücke 
der  Kopfwunde  des  Wagenaufsatzes  seitlich  ent- 
sprechend verlängert  und  hier  durch  zwei  Querstücke 
zu  einem  Joch  verbunden,  in  welchem  das  Pferd  geht 
und  das  Gleichgewicht  der  Wagen  mittels  eines  um 
Jas  Widerrist  gelegten  Riemens,  wie  bei  Karren  mit 
Gabeldeichsel,  erhält.  Die  Zugketle  ist  am  Wagen- 
rahmen angelegt.  Eine  aufklappbare  Stütze  unter 
dem  Joch  hindert  den  Wagen  am  Umkippen  wenn 
das  Plerd  nicht  eingespannt  ist.  Nach  unserer  Quelle 
sollen  Ausweichen  in  der  Weise  hergerichtet  werden 
dafs  ohne  Weichenanschlufs  ein  Nebengelc.se  so  weit 
abgezweigt  wird,  dafs  die  Wagen  sich  vorbeifahren 
können  (a.  Abbild.).  Diese  Einfachheit  scheint  uns. 
wenigstens  für  manche  Fälle,  zu  weit  getrieben.  Die 
angegebene  Art  der  Ausweiche  erfordert  ein  Aul  kippen 
„nd  llmübersetzen  des  Wagens  auf  die  Neheusch.ene 
erst  mit  den.  Vorder-,  dann  mit  dem  interrade.  Selbs 
wenn  das  Gewicht  des  beladenen  Wagens  dieser  Art 
des  Ausweichens  keine  Schranke  setzte,  würde  doch 
ein  Verkuppeln  von  Wagen  mit  te*£**^*£ 
geschlossen  sein,  zumal  wenn  man  auch  ^Vagen- 
imtergestelle  verkuppelt  um  sie  mit  Langholz  zu  be- 
iden Eine  Weiche,  die  Tür  ein  Einsch.enengele.se 
ohnehin  sehr  einfach  sein  würde,  scheint  uns  zweck- 
SsTger  und  für  den  genannten  Betneb  auch  un- 
entbehrlich. 
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Rtftrat«  und  kleinere  Mittheilungen. 


L  August  1895. 


.Bevue  universelle*  empfieliH  diese  Einschienen- 
bahn besonders  zur  Verwendung  in  den  Colon  ieen 
Tonkin  und  Tunis,  wo  sowohl  der  Wegebau  für  den 
Wagen  verkehr  als  die  Anlage  von  Schmalspurbahnen 
und  deren  Unterhaltung  kostspielig  ist,  und  verspricht 
sich  hervorragende  Dienste  von  ihr  für  Kriegszwecke 
zum  Nachschuhe  von  Lebensmitteln  und  Kriegsmaterial, 
besonders  aber  zum  Transport  Kranker  und  Verwundeter 
vom  Schlachtfelde  nach  zurückliegenden  Lazarelhen. 
Bevor  wir  so  weit  hinausliegende  Verwendungszwecke 
ins  Auge  fassen,  mochten  wir  auf  naherliegendem 
Gebiete,  z.  B.  in  der  I^andwirthsehaft,  erst  Erfahrungen 
im  Beiriebe  solcher  Bahnen  sammeln  lassen.  Es  würde 
sich  zunächst  darum  handeln,  welcher  Grad  von 
Sicherheit  gegen  das  Umkippen  des  Wagens  durch 
die  erwähnte  Art  seiner  Fortbewegung  auf  der  Schiene 
geboten  ivird,  welche  Geschicklichkeit  und  Kraft  vom 
Arbeiter  dazu  gefordert  wird,  sowie  ob  und  wie  die 
Technik  dabei  zu  Hülfe  kommen  kann  und  mufs. 
Wir  denken  hierbei  u.  a.  an  seitliche  Stützen,  die  beim 
Beladen  des  Wagens  ohnehin  nicht  entbehrlich  sein 
werden,  die  sich  aber  auch  wohl  für  den  Transport 
zu  Sicherheitszwecken  einrichten  liefsen.  Uns  will 
es  scheinen,  dafs  die  Schiebkarre  in  vielen  Fallen 
sich  vorteilhaft  durch  die  Einschienenbahn  ersetzen 
liefse.    J.  C. 

Pctroleumfeueruiig  (l'alent  Teutclew). 

Professor  Tin  eine  hat  im  Januarheft  des 
Hiissischeii  Bergjournals  eine  ausführliche  Arbeil  über 
eine  geräuschlos  wirkende  Pelroleumfeuerung  ver- 
öffentlicht, der  wir  die  nachstehenden  Angaben  ent- 
nehmen: Die  Vorzüge  der  Pctroleutnfeuerung  im 
allgemeinen  im  Vergleich  mit  Kohlenfeuerung  sind 
folgende : 

L  Vollständigere  rauchlose  Verbrennung  (ohne 
Funken)  und  grolserer  Nutzeffect  des  Kessels.  Im 
Mittel  ist  die  Verdampfungsfahigktit  der  Naphtha- 
Jtü(  kslände  zweimal  größer  als  diejenige  der  Steinkohle. 

2.  Bedeutcude  Ersparnis  an  Arbeitskräften  zur 
Bedienung  und  Wartung  der  Kessel,  da  eine  Be- 
schickung mit  Brennmaterial  fortfällt  und  auch  keine 
Asche  gebildet  wird.* 


3.  Die  Möglichkeil  einer  schnelleren  In-  und 
Aufserbetriebsetzung  der  Feuerung. 

4.  Die  Zuführung  des  Brennmaterials  zum  Kessel 
gcstallel  sich  viel  einfacher  und  billiger.  Für  den 
Iransport  auf  weile  Entfernungen  dienen  Cisterncn- 
Dampfboote  und  ebensolche  WTaggons,  zur  Aufbewah- 
lSlterSerDe  Cislornen  oder  h°l«me  unterirdische 

nri.on  Die1Scl'orn.slein«  können  geringere  Abmessungen 
erhalten  da  Boste  nicht  vorhanden  sind  und  infolge 

SntnnPÄnS^h.Z;Vei-  ^  dreimal  kldnCr 

betrifi:^^ur8ldtIe,,!me^;;1edeEi  nricMun* an  sich 

Anderes  SSS^^S^t 
ol^ns^ehender   F.gur  ist    eine  "derartige  Streudüse 

r^;*  In  der  Fab.rik  von  Nohel  >n  Baku  sind  zur 


mit  1  mm  Mündungsweite  in  natürlicher  Größe  dar- 
gestellt. Sie  besteht  aus  zwei  Theilen,  einem  Mantel  A 
und  einer  in  diesem  beflndlicben  Schraube,  die  dem 
ausweisenden  Petroleumslrahl  eine  drehende  Be- 
wegung erlheilt,  wobei  vermöge  der  Fliehkraft  das 
Petroleum  zerstäubt  wird.  Die  Streudüse  wird  an 
einem  mit  Stopfbüchse  und  Begulirungsklappe  ver- 
sehenen Bohre  befestigt,  und  läßt  sich  dieses  durch 
eine  Drehung  leicht  in  die  Arbeitsteilung  uud  aus 
dieser  herausbringen.  Die  Bohnaphtha  wird  zunächsL 
tili  r  it  t  und  dann  durch  Dampf  auf  Tu  bis  80"  C.  er- 
wärmt und  der  Streudüse  unter  einem  Druck  von 
3  bis  8  Alm.  zugeführt 

Die  zur  Verwendung  kommenden  Naphtharürk- 
stäude  (Masut)  stellen  im  Sommer  eine  braune  Flüssig- 
keit von  olivenölarliger  Consistenz  dar.  Im  Winter 
ist  der  Masut  zuweilen  so  dick ,  dufs  er  erst  durch 
Dampf  erwärmt  bezw.  verflüssigt  werden  mufs.  Die 
Verdampfungsfähigkeil  desselben  ist  1,75  mal  großer 
als  diejenige  der  besten  englischen  Steinkohle  und 
etwa  zweimal  so  grofs  als  die  einer  [nitteltuäfsigen 
Kohle. 

Die  Goldausbeute  In  Johannesburg 

ist  in  ständigem,  mächtigem  Wachsen  begriffen.  Während 
sie  im  Jahre  1888  erst  230  917  Unzen,  im  Jahre  1892 
1210903  Unzen  und  im  Jahre  1893  1478473  Unzen 
betrug,  ist  sie  im  verflossenen  Jahr  auf  2  024  159  Unzen 
im  Gesammlwerlhe  von  145  789448  i4t  gestiegen.  Der 
Monat  Juni  lieferte  200941  Unzen,  die  höchst  da- 
gewesene MonalszifTer.  Man  beschäftigt  sich  in  Jo- 
hannesburg im  allgemeinen  mit  der  Frage,  wie  tief  man 
in  der  Mitte  im  Bergwerk  gehen  kann,  man  glaubt, 
dafs  man  weder  wegen  Zunahme  des  atmosphärischen 
Drucks,  noch  wegen  der  Höhe  der  Temperatur 
Schwierigkeiten  finden  wird,  um  bis  zu  6000  Fuls 
gehen  zu  können.  Die  Zunahme  des  atmosphärischen 
Drucks  hält  man  schon  aus  dem  Grunde  als  etwa 
nicht  in  Betracht  kommend,  weil  die  Lage  des  Whil- 
walersrand  an  sich  eine  sehr  hohe  ist,  und  wegen 
der  Temperaturhöhung  weist  man  auf  die  bekannte 
Comstockgrubc  hin  mit  ihrer  hohen  Temperatur. 


Japans  Einfahr  1*94. 

Nach  dem  von  der  japanischen  Zollverwaltung 
herausgegebenen  Handelsbericht  für  das  Jahr  1894 
hat  die  Gesammteinfiihr  überhaupt  aus  Deutschland 
7909500  Yen,  aus  Großbritannien  42 190 000  Yen, 
aus  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  10  983000  Yen 
und  aus  Frankreich  4  348  000  Yen  an  Werth  betragen. 
Deutschland  steht  also  immer  noch  weit  zurück  hinter 
Grofsbritannien  und  ist  überdies  im  Berichtsjahre 
sehr  bedeutend  überholt  worden  von  der  nordamerika- 
nischen Union,  deren  Fabricate  in  Ostasien  sich  mit 
gröfstem  Eifer  auszudehnen  suchen. 

Einen  sehr  betnerkenswerlhen  Erfolg  in  Japan 
hat  Nordamerika  unter  Anderem  in  Dynamo- 
maschinen im  letzten  Jahre  gehabt,  indem  von 
dort  für  145200  Yen  bezogen  wurden,  dagegen  aus 
Grofsbritannien  für  49322  Yen  und  aus  Deutschland 
Tür  18100  Yen.  Das  ist  um  so  merkwürdiger,  als 
noch  1892  der  Import  aus  Deutschland  sich  auf 
74  0O0  Yen  bewerthet  uud  damit  den  größten  Tbeil 
des  Bedarfs  allein  gedeckt  hatte.  Ob  das  deutsche 
Fabricut  den  stärker  gewordenen  Milbewerb  nichl 
hat  aushalten  können  oder  ob  andere  zufällige  Ur- 
sachen vorliegen,  ist  nicht  zu  ersehen. 

Aus  den  Ziffern  für  den  Import  von  Eisen- 
bahnschienen ist  ersichtlich,  dafs  die  Zufuhr  aus 
Deutschland  1893  gegen  1892  sclir  zurückging,  aber 
im  Berichtsjahre  zweimal  so  grofs  war  als  1892. 
Dessenungeachtet  zeigt  Belgien  den  besten  Fortschritt. 
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[»er  Import  von  Schienen  sowie  Stangeneisen 
bewerlhete  sich  1894  in  Yen : 


Aus  Deutschland 
,  England .  . 
,    Belgien  .  . 


Schienen 

21  90f» 
1  150  400 

36  800 


SUnKeiiRUen 
341  000 
572  000 
410  000 


Außerordentlich  zugenommen  hat  die  Einfuhr 
ans  Deutschland  von  eisernen  Nägeln;  gegen 
1  Si>2  hat  sie  sieh  fast  verdoppelt.  Sie  hewerthete 
.-icli  auf  1  017  000  Yen,  ungefähr  75%  der  Gesammt- 
einfuhr. 

lieber  die  Einfuhr  von  .Spinnmaschinen* 
wird  auch  eine  Statistik  milgelheill.  Nach  ihr  wären 
an  Spinnmaschinen  eingeführt,  ihrem  Werthe  nach 
in  Yen: 

1892  li*93  160» 

Aus  Deutschland  .     6  G00        17  000        14  900 
.   England  ...  348  000    1  890  000   2  780  000 
.    Krankreich    .        200         2  600       57  600 
Hier  liegen  offenbar  Irrlhumer  vor,  die  ihren 
tirnnd  vielleicht  darin  haben,  dafs  der  Hegriff  .Spinn- 
maschine* verschieden  gefaxt  ist  (die  Einfuhr  sämmt- 
lirher  Maschinen.  Apparate  und  Instrumente  hewerthete 
sich  1*92  auf  2  21 8  000  Yen,  1893  auf  3  978  000  Yen) 
und  die  auch  damit  zusammenhängen  mögen,  dafs 
viel  deutsches  Fabrical    Ober  England  nach  Japan 
gelangt   Jedenfalls  geben  die  mitgeteilten  Zahlen 
ein  durchaus  falsches  Bild  zu  Ungunsten  Deutschlands. 

Leber  Stand  und  Zukunft  der  Eisenbahnen  in 
Japan  ist  rnitzullieilen,  dafs  seit  dem  30.  September 
IH93  wo  1880  engl.  Meilen  Eisenbahnen  im  Betriebe, 
267  Meilen  im  Bau  und  119  Meilen  noch  zu  bauen 
waren,  62  neueEisenbahnprojecte  an  den  Eisenbahnrath 
fingereicht  sind,  welche  zusammen  1300  bis  1400 
Meilen  mit  einem  Kapital  von  56  200  000  Yen  dar- 
stellen, und  man  glaubt,  dafs  von  diesen  l'rojeeten 
wenigstens  die  Hälfte  mit  einem  Kapital  von  etwa 
•100WOOO  Yen  wird  bewilligt  werden.  Aufserdem 
sollen  in  den  nächsten  20  Jahren  noch  andere 
12  Kegieruiigslinien  in  einer  Gesammtlänge  von 
1264  Meilen  und  n.it  einem  Kostenanschlag  von 
1''0 800 000  Yen  gebaut  werden.  Sachverständige  sind 
|)er  Ansicht,  dafs  zwei  Drittel  des  Kapitals  für  die 
Baukosten  zu  rechnen  sind,  und  dafs  15  bis  20  % 
uer  Durchschnittsausgahen  für  Eisenbahnschienen  und 
rollendes  Material  an  das  Ausland  zu  zahlen  sein 
'«rden.  _  M.  Bu. 

RiifslancU  Anfeenhnndcl  1*94. 

Das  russische  Finanzministerium  veröffentlicht 
die  Statistik  der  Einruhr  und  Ausfuhr  über  die  ganze 
eui')Pajs,.|10  Grenze  für  das  Jahr  1894  mit  den  Zoll- 
einnahmen  aus  den  hauptsächlichsten  Waarengruppen. 


Bezüglich  der  Erzeugnisse  der  Stahl-  und  Eisenindustrie 
ziehen  wir  folgende  Zahlen  aus: 

Die  Einluhr  von  Gufseisen  in  Gänsen,  im 
Bruch  und  in  Spähnen  hat  im  Durchschnitt  des  Jahr- 
fünfts 1889  bis  1893  6  401000.  Pud,  1894  dagegen 
10110  000  Pud  betragen.  Noch  gröfser  ist  die  Zu- 
nahme in  der  Einfuhr  von  Eisen,  von  4  611000  Pud 
im  genannten  Jahresdurchschnitt  auf  11254  000  Pud 
im  letzten  Jahre.  Darunter  waren  2  899000  Pud  und 
0  742  000  Pud  Band-  und  Sortireisen,  mit  Ausnahme 
von  Sortireisen  mit  18  Zoll  Breite  oder  Höhe  oder 
7  Zoll  Dicke  oder  Durchmesser,  und  1712000  Pud 
beziehungsweise  4  512000  Pud  Eisen  in  Blättern. 
Band-  und  Sortirslahl  jeder  Art,  letzteres  wieder  mit 
der  Ausnahme  von  Stahl  mit  den  bei  Sortireisen  auf- 
geführten Dimensionen,  weist  eine  Einfuhr  auf  von 
689  000  Pud  und  1861000  Pud. 

An  sich  weniger  umfangreich,  doch  ebenfalls  von 
erheblicher  Zunahme  sind  die  Zufuhren  gewesen  von 
Kesselarbeiten,  187  000  Pud  im  Jahresdurchschnitt 
1889  bis  1893  urd  384  000  Pud  im  Jahre  1894;  von 
Eisen-  und  >S  t  a  h  1  f  abr  i  ca  t  en  von  mehr  als 
5  Pfund  Gewicht,  260000  Pud  und  386  000  Pud;  von 
Sensen  und  Sicheln,  HAckselmessern,  Schaufeln, 
Hacken.  Heugabeln  und  dergleichen,  236  000  Pud 
und  350000  Pud;  von  Hand  werkzeug  für  Künstler, 
Handwerkerund  Fabriken,  229000  Pud  und  379000  Pud. 

In  landwirtschaftlichen  Maschinen 
und  Geräthen  (aufser  Dampfmotoren)  ist  die  Einfuhr 
von  555  000  Pud  auf  1002 000  Pud  angewachsen,  und 
von  anderen  Maschinen  aus  Eisen,  Locomobilen 
mit  oder  ohne  complicirte  Dreschmaschinen  ein- 
gerechnet, wurden  1889  bis  1893  durchschnittlich 
2195000  Pud,  1894  4260000  Pud  eingeführt. 

Die  Einfuhr  von  Stein-,  Torf-  und  Holzkohlen.  Koks 
und  Torf  ist  nur  wenig  gestiegen,  von  112614000  Pud 
auf  137  890  000  Pud. 

Ganz  beträchtlich  geringer  stellt  sich  die  Zunahme 
der  letztjährigen  Einfuhr,  wenn  man  nur  das  Jahr 
1893  zur  Vergleichung  heranzieht,  weil  in  diesem 
Jahre  die  Einfuhr  erheblich  höher  war,  als  in  den 
Vorjahren  infolge  des  drohenden  Zollkrieges.  So  er- 
giebt  die  Summe  der  oben  aufgeführten  Waarenposten, 
abgesehen  von  Kohle,  für  1889  bis  1893  eine  Durch- 
schnitlseinfuhr  von  15  811000  Pud,  für  1893  allein 
eine  Einfuhr  von  19  398  000  Pud  und  für  1894  von 
30  751  000  Pud.  Ebenfalls  infolge  des  Zollkrieges  sind 
auch  die  Zahlen  für  1894  als  normale  nicht  anzusehen, 
weil  nach  der  monatelangen  'Sperrung  der  Grenzen 
der  Bedarr  natürlich  ein  weit  gröfserer  war,  als  zu 
Zeiten  ungestörten  Verkehrs.  Als  Maßstab  für  die 
Wirkung  des  neuen  Handelsvertrages  auf  die  Einfuhr 
von  Eisenwaaren  sind  demnach  oben  mitgetheilte 
Zahlen  nur  mit  Vorsicht  zu  gebrauchen.      M.  Bu. 


BUcherschau. 


Elektro- Metallurgie.  Die  Gewinnung  der  Metalle 
unter  Vermittlung  des  elektrischen  Stromes. 
Von  Dr.  VV.  Borchers.  II.  Aufl.  1.  Abth.  Mit 
* 7  Textbildern.  Braunscliweig,  b.  Harald  Bruliii. 

Wir  begnügen  uns  beute  mit  einem  einfachen 
Hinweis  auf  diese  literarische  Erscheinung  von  ganz 
hervorragendem  Interesse;  die  vorliegende  Abtheilung 
enthält  neben  einer  knappen  theoretischen  Einleitung 
"her  Elektrolyse  und  eleklrothermische  Arbeil  die 
Alkali-  und  Erdmetalle  und  die  reinen  Erdmetalle, 
wahrend  der  zweiten  Abtheilung,  deren  Erscheinen 


,ufe  des  Jahres  in  Aussicht  gestellt  ist,  die  ^ehwer- 
oder  Erznietalle  vorbehalten  bleiben.  Bei  der  ersten 
Auflage  waren  dem  bekanntlich  jetzt  an  der  königl. 
Maschinenbau-  und  Hüttcnscbule  in  Duisburg  thätigen 
Verfasser  infolge  bestehender  Verpflichtungen  aus 
früherer  Kabrikpraxis  viele  Einschränkungen  aulerlegt ; 
der  Umstand,  dafs  die  Zeitdauer  dieser  Verpflichtungen 
nunmehr  abgelaufen  ist,  bat  eine  umfangreiche  \er- 
mehrung  und  gänzliche  Umarbeitung  des  Werkes 
hewirkt8  Mit  Spannung  darf  man  der  Vollendung  des 
Werkes  entgegensehen,  bis  zu  welcher  wir  uns i  eine 
nähere  Besprechung  vorbehalten.      Ihe  Hedaction. 
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I.  August  1895. 


Jahrbuch  der  Elektrochemie.  Berichte  über  die 
Fortschritte  des  Jahres  1894.  Im  wissenschaft- 
lichen Theil  bearbeitet  von  Dr.  W.  Ncrnst- 
Gilllingen,  im  technischen  Theil  von  Dr.  W. 
Borchers-Duisburg.  I.  Jahrgang.  Bei  Wilh. 
Knapp  in  Halle  a.  S.    Preis  10  <M. 

Die  Fortschritte  auf  elektrochemischem  Wege  sind 
erfreulicherweise  gerade  in  unserem  Vaterlande  sehr 
große.  In  dieser  Zeilschrifl  ist  darüber  berichtet 
worden,  dafs  die  Elektroehemiker  sich  irn  Vorjahr 
zu  einer  , Deutschen  elektrochemischen  Gesellschaft* 
zusammengeschlossen  haben;  diese  besitzt  heute  bereits 
420  Mitglieder,  darunter  83  ausländische  in  15  I Ändern. 
Wenn  Prof.  Dr.  Ostwald  in  seiner  kürzlich  an  die 
Hauptversammlung  dieser  Gesellschaft  gerichteten  Be- 
grüßungsrede meinte,  hieraus  den  Schlufs  zieheD  zu 
dürfen,  dafs  Deutschland,  „das  Land  der  unverwüst- 
lichen Freude  am  Forschen  und  am  Lehren'',  vom 
Schicksal  dazu  ausersehen  zu  sein  scheine,  den  Pro- 
fessor unter  den  Culturländern  zu  machen,  so  liefert 
das  vorliegende  neue  Jahrbuch  einen  weiteren  Beweis 
für  die  Richtigkeit  seiner  Behauptung,  aber  im  besten 
Sinne  des  Worts! 

Der  wissenschaftliche  Theil  und  der  die  ange- 
wandte Elektrochemie  behandelnde  Theil  sind  gänzlich 
voneinander  getrennt;  der  erstere  nimmt  62,  der  letztere 
200  Seiten  ein. 

Dr.  N  ernst  schickt  dem  von  ihm  behandelten 
wissenschaftlichen  Theil  die  allgemein  -  wissenschaft- 
lichen Gesichtspunkte  voraus,  welche  für  die  moderne 
theoretische  Elektrochemie  von  Bedeutung  sind.  Die 
Zusammenstcl/ung  ist  sehr  übersichtlich  gruppirt  und 
als  Einleitung  sehr  zweckmäßig. 

Dr.  Borchers  behandelt  dann  auf  durchaus 
praktischer  Grundlage  der  Beihe  nach  die  Erzeugung 
der  elektrischen  Energie,  die  Accumulatorcn,  die  elektro- 
magnetische Aufbereitung,  die  elektrochemischen 
Apparate  und  Methoden,  die  Forlscbiitte  bei  den  ein- 
ze/nen  Metallen  und  Metalloiden,  der  Alkali-  und  Chlor- 
in dustrie,  in  der  Analyse  u.  s.  w.  Den  Schlufs  bildet 
eine  schälzenswerthe  Uebersicht  der  einschlägigen 
literarischen  Erscheinungen  des  Jahres  1894. 

Die  Art  der  Behandlung  zeigt  die  theil  weise  Wieder- 
gabe des  Abschnittes  über  .Eisen*  auf  Seite  736  in 
dieser  Nummer. 

Das  Buch ,  dessen  reicher  Inhalt  schlagender 
Beweis  Tür  seine  Zeitgemäfsheit  ist,  wird  den  Vielen, 
welche  auf  dem  Gebiete  der  Elektrochemie  Belehrung 
suchen,  eine  höchst  willkommene  Erscheinung  sein; 
die  treffliche  Art  der  Behandlung  verdient  um  so 
größere  Anerkennung,  als  das  Material  schwer  zu 
beschaffen  und  nicht  leicht  zu  sichten  war. 

  Schrödter. 

Die  Grundvorstellungen  über  Eiektricität  und  deren 
technische  Verwendung.  In  Form  eines  Gesprächs 
zwischen  Laie  und  Fachmann.     Von  Dr.  G. 
Heinke,   Docent  für  Elektrotechnik  an  der 
technischen  Hochschule  in  München,  Leipzig, 
bei  O.  Leiner.    Preis  1,50  «H. 
Der  Verfasser,  welcher  den  Lesern  dieser  Zeitschrift 
durch  viele  dankenswerte  Mittheilungen,  namentlich 
durch  seine  elektrotechnischen  Briefe*  bekannt  ist 
stellt  in  diesem  Büchlein  an  den  .Laien"  weil  geringere 
Ansprüche  als  in  den  genannten  Briefen.  Er  hat  die 
Form  des  Katechismus  gewählt;  der  Laie  stellt  seine 
fragen,   welche   der  Fachmann   dann  beantwortet. 
;ne^;l7erthal(d^  Bestreben,  ersterem  zunächst  eine 
ganz  bestimmte  Grundvorslellung  über  das  Wesen  der 
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Eiektricität  zu  verschaffen  und  daraur  ein  richtiges  Aur- 
fassen der  verschiedenen  Anwendungen  der  Eiektricität 
aufzubauen.  Ein  durch  die  Anlage  einer  elektrischen 
Straßenbahn  entstandener  Wunsch  seines  Vaters  war 
die  unmittelbare  Anregung  zu  der  kleinen  Schrift, 
deren  Ton  sehr  glücklich  getroffen  ist.  Wenn  Verfasser 
in  einem  hübschen  Bild  einleitend  bemerkt,  dafs 
ebenso  wie  Jedermann,  der  durch  Besteigen  eines 
Berges  einen  Ueberblick  über  die  umliegende  (legend 
erlangen  will,  die  Arbeit  des  Steigens  aul'sich  nehmen 
muß,  so  auch  Tür  den  Leser  des  Büchleins  eine 
gewisse  Gedankenarbeit  unerläßlich  ist,  so  wird 
Jeder,  der  das  Büchlein  gelesen  hat.  seinem  Autor 
das  Zcugniß  bereitwillig  ausstellen,  daß  dieser  ihm 
mehr  als  Führer  bis  zur  Bergeshöhe  gewesen  ist, 
daß  er  ihm  einen  breiten,  behaglich  zu  ersteigenden 
Pfad  angelegt  hat.  Sehr. 

The  Mineral  Industrie,  Vol.  III,  by  Richard 
P.  Rothwell.  The  Scientific  publishing  Co., 
New  York  253.  Broadway. 
Den  zwei  ersten  Bänden  dieses  Werks,  welche 
bekanntermaßen  den  Bergbau  der  Ver.  Staaten  und 
seine  Statistik  für  1892  hezw.  1893  in  ausführlicher 
Weise  behandeln,  wird  in  Bälde  der  dritte,  für  das 
Jahr  1894  bestimmte  Band  nachfolgen,  wie  dies  ein 
vor  uns  liegender  Aushängebogen  desselben  bezeugt. 
Derselbe  enthält  eine  interessante  Uebersicht  über  die 
gesammto  beigbauliche  Thätigkeit  der  Ver.  Staaten 
in  den  Jahren  1893  und  1894;  sie  begreift  sowohl 
die  Erze  wie  auch  nichtmelallischen  Producte  in  sich. 
Ist  auch  die  Erzeugung  von  1893  aul'  1894  im  ganzen 
nur  um  Weniges  zurückgegangen,  so  ist  doch  ihr 
Werth  infolge  allgemeinen  Miedergangs  von  rund 
600  Mill.  Dollar  aur  rund  540  Mill.  zurückgegangen. 
Wesentlich  gestiegen  ist  die  Goldgewinnung,  von  rund 
86  Hill.  Dollar  auf  fast  40  Mill.  Werth,  während  die 
Silbergewinnung  gleichzeitig  erheblich  zurückging. 

Die  Statistiken  werden  durchweg  von  den  Werken 
direct  eingezogen ;  sie  ergänzen  bezw.  berichtigen  zum 
Theil  die  regierungsseitig  eingeholten  Angaben.  Der 
Aufwand  au  Mühe,  welcher  in  den  früheren  Auflagen 
gemacht  war,  und  die  Schnelligkeit,  mit  welcher  die 
Sichtung  des  schwierigen  und  umfangreichen  Materials 
erfolgte,  war  geradezu  erstaunlich,  und  darf  man  daher 
dem  neuen  Bande  mit  großem  Interesse  enlgegen- 
schauen.  Sehr. 

Berg-  und  Hüttenmännisches  Jahrbuch  der  k.  k. 
Bergakademieen  zu  Leoben  und  Pribram  und 
der  Königlichen  ungarischen  Bergakademie  :u 
Schemnitz.    Herausgegeben  von  Hans  Höfer 
und  G.  v.  Ernst.   XLI1.  Band,  1.  und  2.  Heft, 
1894.   Wien  1&94,  Manzsche  Buchhandlung. 
Das  erste  Heft  des  laufenden  Jahrgangs  enthält 
sämmtliche  auf  dem  allgemeinen  Bergmannstag  in 
Klagenrurt  1893  gehaltene  Vorträge,  nämlich:  Ueber 
dieSanirung  der  Bruderladen,  von  Dr.  G.  Schneider ; 
Einige    Worte    über    die    Hegulirungsarbeilen  an 
den  Katarakten  der  unteren  Donau,  von  Professor 
F.  Kupel wieser;  Verfahren  Torr,  Lignit  und  Brauu- 
kohle  zu  verkoken,  von  Professor  j.  Schnablegger; 
Kärntens  Stein-  und  Braunkohlenformation  in  natioiial- 
ökouomischer  Beziehung,  von  Inspcctor  A. Tschebuli ; 
Notizen  überZinkblenderöstung,  von  DirectorL.  Jahne; 
Ueber  die  Entstehung  der  Blei-  und  Zinkerzlagerslälten 
in   auflöslichen  Gesteinen,   von  F.  Posepny  und 
über  das  alte  und  moderne  Quecksilberverhüttungs- 
wesen in  Idria,  von  Oberhütlenverwalter  Karl  Mitler. 

Das  zweite  Heft  enthält  eine  umfangreiche  Ab- 
handlung über  amerikanische  Bergwerks-  und 
Hüttenmascbinen  von  A.  v.  Ihering,  iu  welcher 
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der  Verfasser  der  Reihe  nach  die  Fördermaschinen, 
Luftcomprcssoren,  Gehläsemaschinen  und  Walzenzug- 
masehinen  behandelt. 

Es  folgen  sodann  Mitteilungen  des  k.  k.  General- 
l'rohiraruls  in  Wien  aus  den  Verwaltungsjahren 
1632  und  1893,  hearheitet  vom  Hegierungsrath  Dr. 
E.  P  r  i  w  o  z  n  i  k.  Wir  finden  daselhsl  ausgeführte 
Analysen  von  Eisen-,  Chrom-,  Wismuth-Erzen,  von 
Bleiglanz  und  Fahlerz,  von  Hütlenproduclen  (Roh- 
eisen,  Spiegeleisen,  Guß-,  Maitin-  und  Wollrainslahl. 
Ferroehrom,  Kupfer,  Nickel  und  Bronze),  von  Schlacken, 
von  Brennmaterialien,  Brunnenwasser  und  Salzsoolen. 

Eine  dritte  Arbeit  behandelt  die  montanistischen 
llulerrichtsansUillen  Oesterreichs  und  lluirariis  im 
Jahre  181*2,93. 

Friedrich  Freiherr  zu  Weichs-Glon,  Das 
finanzielle  und  sociale  U  esen  der  modernen 
Verkehrsmittel.    Tübingen  1894,  H.  Laupp. 

Ein  nicht  uninteressantes  Buch,  mit  dessen  Aus- 
führungen wir  zum  Theil  auch  übereinstimmen 
z.  11.  da,  wo  es  von  dem  Verhältniß  der  Tost  zur 
Eisenbahn  redet  —  das  aher,  auf  theilweise  falschen 
Voraussetzungen  aufgebaut,  zu  wunderlichen  Ergeb- 
nissen kommt.  Beispielsweise  meint  der  Verf.  S.  141: 
•Eine  auf  die  höchsten  Einnahmen  abzielende 
Tarifpohlik  bildet  in  jeder  Hinsicht  eine  stricte  For- 
derung staatlicher  Verkehrsmittel  -  Finanzpolitik  und 
«ine  unerläßliche  Bedingung,  einerseits  um  den  steigen- 
den Bedürfnissen  des  Staatshaushalts  gereiht  werden 
iu  können,  andererseits  um  das  Uebäude  des  Staats- 
haushalts vorErschüttei  ungen,  die  Steuerzahler  dagegen 
vor  Leistungen  zu  bewahren,  welche  ihnen,  wie  dies 
bei  den  DividendenzuschQssen  an  Privalbahnen  der 
Fall  ist,  nie  mehr  in  irgend  einer  Gestalt  (!)  zu  gute 
•otnnun,  sondern  zu  fast  immer  verlorenen  Beiträgen 
und  Unterstützungen  an  die  Besitzer  von  Actien  und 
Obligationen  verwendet  werden.*    Üafs  eine,  durch 
niedrige  Tarife  bewirkte  wirthschaftliche  Befruchtung 
des  Landes  durch  Hebung  der  Schätze  des  Erdinnern 
u.s.  w.  in  tausendfacher  Form  dem  Staatsschatze 
und  damit  indirect  dem  Steuerzahler  zu  gute  kommt, 
davon  scheint  der  Verf.  eine  Ahnung  nicht  zu  haben. 
U«in  auf  S.  25  spricht  er  es  nicht  allein  ganz  kate- 
gorisch aus,  daß  ermäßigte  Tarife  lediglich  „Ver- 
minderung der  Einnahmen*  bedeuten,  sondern  S.  33 
i»emt  er  sogar:  .Die  Benutzung  der  Eisenbahnen  zum 
Iransport  von  Gütern  verengt  des  weiteren  den 
Kreis  der  Inanspruchnehmenden;  eine  Eisenbahn  mag 
die  Göter  sogar  unentgeltlich  befördern,  so  wird  doch 
nur  Derjenige  daraus  Nutzen  ziehen  und  sie  zum 
Iransport  gebrauchen  können,  der  überhaupt  Anlafs 
"al,  Güter  zu  versenden."   Beides  ebenso  falsche,  als 
naive  Ansichten;  denn  dafs  Tarifermäßigungen  sehr 
"a"  ig  zu  erhöhten  Einnahmen  führen,  ist  ebenso  un- 
umstößliche Thalsache,  als  es  doch  kein  mit  volkswirlh- 
^halllichen  Verhältnissen  nur  annähernd  bekannter 
frisch  leugnen  wird,  dafs  an  der  Ermöglichung  eines 
Jransports  von  Gütern  durch  die  Eisenbahn  doch  noch 
andere  Elemente  auf  das  stärkste  mitinteressirt  sind, 
aj*  lediglich  Derjenige,  .der  überhaupt  Anlaß  hat,  Güter 
w  versenden*,  so  z.  B.  die  Arbeiter  der  industriellen 

n.  «;  d.ic  S,ädle-  in  dene"  lelzlere  ,ie8('u'  u- a-  '"• 
Märchen  von  der  unter  allen  Umständen  durch 

»ar irermäfiigimgen  eintretenden  größeren  Belastung 
»Steuerzahlers*  sollten  doch  Leute  nicht  auf- 
wannen  die  darauf  Anspruch  machen,  „  Wissenschaft- 
ler yllrii6e  zu  volkswirtschaftlichen  Fragen  zu 
an  I" U  'l,rer  Widerlegung  genügt  die  Erinnerung 
f»  «»e  Erzählung  von  der  allen  Krau,  welche  die 
Me,,ne  Pachtete,  die  ihr  die  goldenen  E.er  legte. 

Dr.  W.  Beumer. 


M.  Hans  Klocssel,  Der  Deutsch  -  Russische 
Handelsvertrag.  Geographie  und  Volkswirt- 
schaft Rufslands.  Gesetze  und  Tarife  des 
Deutschen  und  Russischen  Zollwesens  für  die 
Ausfulic  deutscher  Waaren  nach  Rufsland  und 
die  Einfuhr  russischer  Waurcn  nach  Deutsch- 
land. Bielefeld  und  Leipzig  189:»,  Vellingen 
&  Klasing.    Brosch.  S  Jf,-. 

Das  vorliegende  Werk  kann  mit  Hecht  als  ein 
Handbuch  für  den  Export  und  den  Import  bezeichnet 
werden.  Es  enthält  neben  einer  Einleitung,  welche 
das  geschichtliche  Werden  des  Deutsch  -  Russischen 
Handelsvertrags  darlegt,  ein  interessantes  Expose  über 
Rußlands  geographische  Lage,  Verwaltung.  Justiz  und 
Volkswirtschaft  und  bespricht  sodann  zunächst  Land- 
wirtschaft, Industrie  und  Handel  des  europäischen 
Rußland,  insbesondere  Rußlands  Bezug  von  Deutsch- 
land und  Deutsehlands  Bezug  von  Hulsland.  Sodann 
gebt  das  Werk  des  Näheren  auf  das  asiatische  Rußland 
ein,  bespricht  Kaukasiens  I'roduction.  die  Mangan- 
er/.lager  Transkaukasiens,  Sibirien  und  Turkestan,  die 
deutschen  Consulale  in  Rußland  und  die  Staats- 
Verträge  zwischen  Deutschland  und  Rußland.  Es  folgt 
sodann  eine  Darlegung  der  Ausfuhr  deutscher  Waaren 
nach  Rußland,  der  Einfuhr  russischer,  österreichischer, 
rumänischer,  serbischer,  italienischer,  schweizerischer, 
belgischer  und  griechischer  Waaren  nach  Deutschland 
und  endlieh  die  Ausfuhr  deutscher  Waaren  nach  dem 
Großherzogthum  Finhind,  —  Alles  in  außerordentlich 
sorgsamer  Weise  mit  zuverlässigem  statistischem 
Material  belegt.  Das  Werk  kann  somit  allen,  mit  Ruß- 
land Import-  und  Exporlbeziehungen  unterhaltenden, 
deutschen  Industriellen  auf  das  wärmste  empfohlen 
werden.  Dr.  W.  Beumer. 

Troje,  Sleuerralh  und  Dirigent  des  Hauptsleuer- 
aints  zu  Prenzlan,  Die  Regulative  und  sonstigen 
Ausfühtungsbestimmungen  (einschl.  der  wich- 
tigsten Vertragsbestimmungen)  zu  den  Zoll- 
ge-eUen  nebst  den  Bestimmungen  über  den 
(Jtbergangsabgabenverkehr.  V.  Aufl.  Harburg 
a.  d.  E.  1895,  Gustav  Elkan  (Franck  &  Riflerl). 

Das  wiederholt  von  uns  empfohlene,  für  den  Be- 
amten sowohl  als  den  Zollpflichtigen  unentbehrliche 
Buch  hat  die  5.  Aullage  erlebt,  welche  die  einschlägigen 
Regulative  und  Ausführungsbestimmungen  nach  dem 
neuesten  Slande  enthält  und  die  große  Uebersirht- 
lichkeil  der  früheren  Ausgaben  theilt.  Neuaufgenonimen 
hat  der  Verf.  das  Regulativ  bezüglich  des  Verschlusses 
der  Rheinschiffe  sowie  die  Bestimmungen  über  die 
Mitwirkung  der  Zollbehörden  bei  Ausführung  des  Ge- 
setzes zum  Schulz  der  Waarenbezeichnungen.  Unsere 
frühere  Empfehlung  begleitet  das  Werk  auch  in  seiner 
neuen  Gestaltung.  Dr.  W.  Beumer. 

H.  Mako  wer,   Rechtsanwalt  und  Notar,  Das 
allgemeine  deutsche  Handelsgesetzbuch.  Mit  Com- 
mentar.  Elfte  verbesserte  und  vermehrte  Auflage. 
Berlin,  J.  Guttenlag.    Preis  ungeb.  IG  J6. 
Der  ausgezeichnete  Makowersche  Comraentar  zum 
deutschen  Handelsgesetzbuch  liegt  hier  in  XL  Auflage 
vor  und  weist  bedeutende  Verbesserungen  gegen  die 
Trüberen  Ausgaben  auf.    Nicht  allein  sind  die  in- 
zwischen ergangenen  Urlheile  des  höchsten  Gerichts- 
hofes (des  (Jbertrib.  des  R.-O.-G.  und  des  R.-G.  bis 
einschl.  Band  28),  welche  zum  besseren  Verstandniß 
des  H.  G.-B.  dienen  oder  Gontroverscn  desselben  ent- 
scheiden, nachgetragen,  sondern  auch  mehrere  werth- 
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volle  Aendcrungen  in  den  Noten  vorgenommen.  Die 
seit  Emanation  des  H.-G.-B.  erlassenen  Gesetze,  welche 
mit  demselben  in  naher  Verbindung  stehen,  sind  Ihoils 
in  erkennbarer  Weise  (mit  lateinischen  Leitern)  dem 
Texte  eingefügt,  theils  in  einem  Anhange  nach- 
getragen. Das  sorgfältige  Register  endlich  erleichtert 
die  Auffindung  derjenigen  Materien,  welche  in  den 
Noten  behandelt  sind  und  mit  dem  Texte  der  Gesetze 
manchmal  nur  in  loser  Verbindung  stehen.  So  stellt 
das  Ganze  ein  überaus  sorgfältiges,  bequem  und  rasch 
orienlirendes  Werk  dar. 

Bergbaupolitische  Fragen.     Von   Dr.  Gustav 
Schneider,   Advocat   in  Teplitz.  Wien, 
Manzsche  Buchhandlung. 
Es  werden  behandelt:  Territoriale  Regelung  der 
Bergbauverhältnisse;    Ökonomie   des  Bergbetriebs; 
Genehmigung  der  Betriebspläne;  Bergpolizei;  Schutz 
des   Eigenthums;    Schutz    gemeinnütziger  Anlagen: 
Schulz   von  Wasserläufen,    Quellen   und  Brunnen; 
Schulz  der  Heilquellen ;  Bergschadenersalz;  Enteignung 
für  Bergbau/.weeke;  Berginepectorat. 

Das  Buch  ist  eine  im  Auftrag  der  böhmischen 
bergmännischen  Vereine  verfafste  Denkschrift,  zu 
welcher  ein  im  Januar  1894  im  böhmischen  Landlag 
gestelller  Antrag  Anlafs  gewesen  ist.  S, 

Brockhaus'    Conversationslexikon.      14.  Auflage, 
XIV.  Band. 

Das  häufig  von  uns  besprochene  Unternehmen 
nähcit  sich  mit  schnellen  Schrillen  seiner  Vollendung. 
Der  soeben  erschienene  Band,  dem  nur  noch  zwei 
folgen,  enthält  die  Stichworte  zwischen  Büdesheim 
und  Soccus. 

Aur  einen  Umstand,  der  vielleicht  noch  nicht  in 
gebührender  Weise  bekannt  ist,  der  sich  aber  gerade 
in  jetziger  Reisezeit  angenehm  bemerkbar  macht,  sei 
diesmal  die  Aufmerksamkeit  gelenkt;  es  ist  dies  die 
Beigabe  von  Plänen  für  alle  größeren  Städte,  so  dafs 
man  sich  vor  der  Abreise  durch  einen  Blick  darauf 
zu  orientiren  vermag. 

Beskrifning  och  Förteckniug  öfter  Slora  Koppar- 
bergs   Bergslags    Ak'tieholags  Myntluibinelt. 
AI'  Carl  Sah  I  in.    Fahrn,  1895. 
In  der  vorliegenden.  97  Quartseilen  umfassenden 
Arbeit  hat  der  Betriebsleiter  der  bekannten  schwedischen 


|  Kopparbergs- Acliengesellschaft,  Hr.  Carl  S ahlin, 
nicht  nur  ein  genaues  Verzeichnifs  nebst  Beschreibung 
aller  im  Münzencahinet  der  genannten  Gesellschaft 
befindlichen  Münzen,  Medaillen,  Marken  und  Bank- 
I  noten  gegeben,  sondern  auch  sehr  interessante  Mit- 
;  theilungen  über  die  ehemalige  Art  des  Münzenprägens 
{  gemacht,  welche  von  zahlreichen  Abbildungen  be- 
gleitet sind.    Das  grfifste  Interesse  bieten  für  Numis- 
maliker  ohne  Zweifel  die  allen  schwedischen  platten- 
förmigen  Goldstücke,  von  denen  z.  B.  ein  8  Thaler- 
stück  aus  dem  Jahre  1685  58X32  cm  grofs  nicht 
weniger  als  14'/2  kg  wiegt. 

Alle  auf  die  Geschichte  der  schwedischen  Münz- 
technik Bezug  habenden  Abschnitte  sind  sehr  an- 
ziehend geschrieben  und  durch  genaue  Nachbildungen 
aller  Originalzeichnungen  erläutert. 


Fötteckning  öfeer  Stora  Kopparbergs  Bergings 
Aktiebolags  Mineralkabinett  upprättad  Ar  1894 
af  Björn  Kjellberg,  Auskultant  i.  Kongl. 
Kommersekollegium. 

Die  Mineralogisch  -  Geologische  Sammlung  der 
Kopparhergsgescllschaft  umfallt  rund  10000  Stücke, 
und  wurde  von  B.  Kjellberg  im  vorigen  Jahre  ncii 
geordnet.  Der  vorliegende  Katalog  umfafst  14f>  Seiten. 


Pizzighelli,  Anleitung  zur  Photographie. 
7.  Auflage.  Will).  Knapp  in  Halle  a.  d.  S. 
3  <M>. 

Kür  die  grofse  Beliebtheit,  welche  dieses  hand- 
liche Buch  gefunden  hat,  ist  der  Umstand  der  sichere 
Beweis,  dafs  heule  schon  die  7.  Aullage  erschienen 
ist,  nachdem  es  zuerst  im  Jahre  1887  das  Licht  der 
Welt  ertdickt  hat.  Wir  verweisen  auf  die  früheren 
Besprechungen ,  da  grofsere  Aenderungen  sich  als 
nicht  nöthig  erwiesen  haben.  & 


Berg-  und  Hüttenuesen.  Von  Dr.  Wedding, 
Geheimer  Bergrath,  Professor  an  der  König- 
lichen Bergakademie,  Berlin.  (Sonderabdruck 
aus  dem  amtlichen  Bericht  Ober  die  Welt- 
ausstellung in  Chicago,  1893.)  Berlin.  Ge- 
druckt in  der  R.eichsdru<'.kerei. 


Industrielle  Rundschau. 


Eisenwerk  UarlshlMc  zn  Alfeld,  Delligsen, 
WIHielinshütte.  *  ' 

Das  Geschäftsjahr  1894  hat  zwar  noch  nicht  einen 
vollen  Erfolg  gebracht;  immerhin  kann  das  Werk 
aber  mit  Befriedigung  eine  Besserung  insoweit  con- 
statiren,  als  der  Betrieb,  statt  wie  im  Vorjahre  einen 
Betriebsverlust,  ,m  laufenden  Geschäftsjahr  einen 
Betnebsgowmn  von  58731,51  Jt  ergeben  hat  Das 
Gewinn-  und  Verlustconto  ergiebl  nach  reichlichen 
Abschreibungen  und  einer  außerordentlichen  Ab- 
Mhre.bung  von  20  3*59.51  auf  alte  Debitoren  einen 
Saldo  von  191  1(11,83  f#,  d,r  in,,efs  unler  EhirPchn  " 
des  vorjährigen  B.lanzverlustes,  durch  die  in  diesem 
Jahre  noch  zur  Verrechnung  kommende  Zuzahlung 


auf  Actien  und  durch  die  Zusammenlegung  des  Rest- 
betrags der  Stammactien  auf  151  336,11  <«  zu  stehen 
kommt.  Die  Ursachen  der  noch  vorhandenen  L'ntcr- 
bilanz  sind  dieselben,  die  die  Verwaltung  bereits  im 
vorigen  Rechenschaftsberichte  gekennzeichnet  und  be- 
mängelt hat.  Das  Abspringen  von  den  HaupLspecia- 
lilälen  und  das  Aufsuchen  neuer  Fabricalionszweige 
in  einer  Zeit  des  wirtschaftlichen  Niedergangs  haben 
zu  Fehlgriffen  geführt,  Verluste  gebracht  und  einen 
Theil  des  guten  Kundenkreises  abgelenkt.  Nur  all- 
mählich gelingt  es,  diesen  wiederzugewinnen.  Die 
allgemein  ungünstige  Geschäftslage  hat  es  leider  un- 
möglich gemacht,  dafs  das  Werk  im  abgelaufenen 
Rechnungsjahre  immer  voll  beschäftigt  war.  Bei 
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lieginn  des  neuen  Jahres  haben  sich  die  Verhältnisse 
flwas  gebessert,  und  seil  mehreren  Monaten  ist  «las 
Werk  in  allen  drei  Abtheilungen  so  stark  beschäftigt, 
•lafs  in  einzelnen  Betrieben  Nachtarbeit  zur  Hälfe 
genommen  werden  mufste. 


Oberschlesische  Elsenbahnbedarfs-Actien- 
gesellschaft  In  Friedenshtttte. 

Der  Bericht  über  das  Geschäftsjahr  181)4  enthält 
die  folgende  Einleitung: 

.Das  Geschäftsjahr  11*94  hat  die  Hoffnungen,  zu 
welchen  wir  uns  angesichts  der  bei  Beginn  desselben 
herrschenden  freundlicheren  Gonjunclur-  und  Absulz- 
vcrhfillnisse  berechtigt  wähnten,  nicht  in  gewünschter 
Weise  verwirk  liehen  können.  Der  hauptsächlichste 
lirund  ist  in  den  überaus  traurigen  ökonomischen  Ver- 
hältnissen in  Deutschland,  insbesondere  in  der  üblen 
Lage  iler  Landwirtschaft  und  in  dem  Umstände  zu 
suchen,  dafs  vielfach  bestehende  Anlagen  durch  Ver- 
heerungen auf  eine  erhöhte  Leistungsfähigkeit  ge- 
bracht und  —  insbesondere  in  den  westlichen  Pro- 
vinzen des  Reichs  —  neue  Productiunsstätten  ge- 
schaffen wurden.  Die  hieraus  sich  ergebenden  überaus 
schwerwiegenden  Conseijueiizen  konnten  leider  durch 
die  Segnungen,  welche  der  deutsch-russische  Handels- 
vertrag für  die  deutsche  und  insbesondere  für  die 
oberschlesische  Eisenindustrie  gebracht  hat,  nicht  aus- 
geglichen werden.  Der  größere  Theil  des  Berichts- 
jahres stand  danach  unter  dem  Zeichen  einer  stet  igen 
l'reisabbröcklung  in  allen  Branchen  des  Walzcisen- 
gesdiäfls  und  einer  suercssiven  Verminderung  des 
erreichbaren  ArbeiUqunntums.  Was  zunächst  die 
Itoheisendarstellung  anlangl,  so  sind  die  ungünstigen 
Verhältnisse,  unter  welchen  dieselbe  in  Oberschlesien 
leidet,  die  gleichen  gehlieben.  Speciell  für  uns  haben 
sich  die  Verhältnisse  insofern  etwas  gebesserj,  als  es 
im  Laufe  des  Berichtsjahres  gelungen  ist,  die  Gewinnung 
auf  unserer  in  Ungarn  belegenen  Spatheisenstein- 
l'ürderung  nicht  unerheblich  zu  steigern  und  zu  ver- 
fälligem.  Weitere  Versuche,  in  Böhmen  Lager  guten 
lirzes  zu  erschliefsen,  führten  zu  keinem  Resultat 
und  mnfsten  als  aussichtslos  eingestellt  werden.  Fort- 
gesetzt wird,  wenn  die  oberschlesische  Roheisenindustrie 
•m  Wettbewerb  auf  dem  deutschen  Markte  nicht  ganz 
unterliegen  soll,  auf  eine  endliche  Ermäßigung  der 
Kizlracblen   hingearbeitet   werden.    Wieviel  hierbei 


für  unsere  Industrie  noch  geschehen  könnte,  ist  für 
uns  aus  den  Selbstkosten  ersichtlich,  mit  welchen 
wir  eine  eigene  Schmalspurbahn  betreiben,  welche 
auf  einer  Länge  von  18\skm  durch  das  Gebirge  von 
den  bei  Rostoken,  im  Zipser  Comitat,  Ungarn,  be- 
legenen Gruben  zur  Station  Marksdorf  führt.  Die 
Transportkosten  stellen  sich  einschließlich  Verzinsung 
und  Amortisation  noch  lange  nicht  auf  die  Hälfte  des- 
jenigen Betrages,  welcher  für  Erzverfrachtungen  aur 
den  preußischen  Staatsbahnen  tarifmärsig  erhoben 
wird.  Das  Walzeiscngeschäft  wies  bei  Beginn  unseres 
nerichtsjahres  einen  sehr  guten  Arbeitsstand  auf, 
allerdings  zu  Preisen,  welche  infolge  des  Vorgehens 
der  verbandslosen  westlichen  Werke  gegen  die  Nü- 
nningen des  letzten  Quartals  des  Jahres  1893  nicht 
unerheblich  und  zwar  um  etwa  15  Jt  f.  d.  Tonne 
u=unC'1en  waren-  Indessen,  schon  in  der  zweiten 
Hälfte  des  Januar  konnte  auf  Grund  der  guten  Arbeits- 
vrsorgung  und  einer  gleichzeiligen  starken  Nachfrage 
«es  Handels  der  Preis  für  die  für  das  erste  Quartal 
no<-b  disponiblen  Mengen  um  zunächst  5  Jt.  f.  d.  Tonne 
erhöht  werden.  Es  war  das  um  so  erfreulicher,  als 
zu  dieser  Zeit  der  für  die  oberschlesische  Industrie 
Sl>  wichtige  russische  Markt  durch  hohe  Kampfzüllc 
verschlossen  war,  neben  dem  Zurückgehen  auch  des 
sonstigen  Auslandsgeschäfts,  soweit  von  einem  solchen 
iur   die   oberschlesische  Industrie    bei   ihrer  geo- 


graphischen Lage  und  bei  der  durch  die  .Sätze  des 
Handelsvertrages  zur  Unmöglichkeit  gewordenen  Aus- 
fuhr nach  Oesterreich-Ungarn  überhaupt  die  Rede 
sein  kann.  Der  Schluß  des  Quartals  brachte  den 
Abschluß  des  deutsch-russischen  Handelsvertrages 
und  mit  ihm,  insbesondere  der  oberschlesischen  In- 
dustrie, eine  fülle  von  Aufträgen,  welche  von  den 
russischen  Consumenten  während  des  Zollkrieges  zu- 
rückgehalten waren  und  für  welche  bei  einigermaßen 
prompter  Lieferung  gute  Preise  bewilligt  wurden.  Die 
nächste  Folge  davon  war,  dafs  die  schlesischen  Werke 
auf  dem  inländischen  Markte  nur  das  Eisen  verkaufen 
ließen,  welches  der  Handel  unbedingt  in  ihren  Marken 
haben  mußte  und  zwar  zu  Preisen,  welche  wieder  die 
Höhe  derjenigen  Notirungen  erreichten,  wie  solche 
vor  dem  Auseinandergehen  des  deutschen  Walzwerks- 
verbandes  im  Spätherbst  des  Jahres  1893  bestanden 
hatten.  Die  weitergehende  Hoffnung,  daß  sich  aus 
diesen  Verhältnissen  infolge  der  so  wesentlich  ver- 
ringerten Angebots«|uote  in  schlesischem  Material,  als 
indirecte  Folge  des  deutsch-russischen  Handelsvertrages, 
das  Irilandsgeschäft  heben  wurde,  hat  sich  dann  aber 
nicht  verwirklicht.  Schon  im  zweiten  Quartal  büßte 
dasselbe  mehr  und  mehr  au  Lebhaftigkeit  ein,  so  daß 
trotz  der  Zurückhaltung  der  schlesischen  Werke  das 
Angebot  des  Westens  auf  dem  Inlandsmarkt  immer 
dringlicher  wurde.  Diese  Situation  wurde  verschärft, 
als,  nachdem  Rußland  seinen  während  des  Zollkrieges 
zwangsweise  zurückgehaltenen  Bedarf  in  vollem  Um- 
fange gedeckt  halte  und  der  russische  Consum  wieder 
in  seine  normalen  Grenzen  zurückgekehrt  war,  mit 
dem  Nachlassen  der  russischen  Ordre?  auch  der 
schlesiseh-mitteldeutsche  Verband  wieder  arbeitsuchend 
an  dem  Inlandsmarkt  auftrat.  Unter  stetig  abbröckeln- 
den Preisen  und  stetig  abnehmender  Beschäftigung 
hat  das  Betriebsjahr  ungefähr  auf  dem  Preisniveau, 
auf  welchem  es  begonnen  hatte,  geschlossen,  ohne 
daß  die  in  der  zweiten  Hälfte  des  Monats  November 
zustande  gekommene  Verlängerung  des  schlesischen 
Walzwerksverbandes  und  eine  erneute  Verständigung 
mit  namhaften  Werken  der  mitteldeutschen  Gruppe 
irgendwelchen  Einfluß  auf  die  Preisgestaltung  halte 
gewinnen  können.  Das  Blechgeschäft  beweg  e  sich 
ungefähr  in  demselben  Rahmen,  wie  das  Walzeisen- 
tteschäft.  Abgesehen  von  einer  kurzen  Reprise, 
hervorgerufen  durch  die  nach  Wiedereröffnung  der 
russischen  Grenze  ermöglichte  stärkere  Ausfuhr, 
bröckelten  die  Preise  mehr  und  mehr  ab,  ohne  dals 
es  bei  aller  Mühe  gelungen  wäre,  insbesondere  rür 
Grobblech,  namentlich  in  den  letzten  Monaten  des 
Jahres  nennenswerte  Arbeitsmengen  zu  schaffen. 
Das  Geschält  in  Eisenbahnmalerial  hält  sieh»  auch  in 
dem  Berichtsjahre  in  den  allerengsten  Grenzen  Im 
ganzen  war  der  Beschäftigungsgrad  auf  unserem  \\  alz- 
werk  in  Friedenshütle,  auf  welchem  Eisenbahnmalerial 
aller  Art,  Drahtknüppel,  Blech,  Universaleren  und  in 
cerinirem  Umfange  Formeisen  erzeugt  wird,  im  \ei- 
hä  mß  zu  der  Leistungsfähigkeit  der  Anlage  ein  so 
unzureichender,  wie  wir  einen  solchen  ».s  ang  noch 
Jemals  zu  beklagen  gehabt  haben.  Umfangreiche 
KSd.se?nschränkungen  sind  die  unvermeidliche  1-  »Ige 
davon  gewesen." 

Von  dem  nach  Berücksichtigung  der  A^cl're'buugen 
zuzüglich  des  Vortrages  aus  1893  verbleibenden  Gc- 
wS  von  434.KI6.sJ.«  ^p^^1^ 
des  Reservelonds  5  %  von  423  ,2,, U5  Jt ■=  2  18 lt 
alsdann  zur  Zahlung  von  Tantieme  für  den  ^fifZ*"! 
und  Vorstand  der  Gesellschaft  10  ?6  von  423  727,0.,  .  * 
-  42  372  70 >  zusammen  Ü3.V.9.05  abgehen.  Von 
d"em  SKe  von  371  .37  24  .*  ward«  aMann  die 
Dividende  in  ,1er  vorgeschlagenen  Hohe  von  3  o  mit 
300  000  .4L  in  Abzug  zu  bringen  sein,  so  du  s  aul 
neue  Rechnung  11  137,24  Jl  vorzutragen  waren. 
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Ocstcrrelclilscile  Alpine  Montang-eHellschaft. 

D(>r  in  »ler  General- Versammlung  vom  18.  Mai  il.  J. 
vorgelegte  Berieht  bezeichnet  die  Lage  des  Geschäfts- 
jahres 1894  im  allgemeinen  als  eine  nicht  befriedigende. 
Der  gesteigerte  Absatz,  namentlich  im  ersten  Halb- 
jahr, ermöglichte  zwar  in  den  meisten  Betriebizweigen 
ciue  erhöhte  Froduction,  allein  durch  den  auslän- 
dischen Wettbewerb  veranlaßt,  traten  Freisnachlässe 
ein,  welche  die  Betriebsergebnisse  ungünstig  beein- 
flußten. 

Eine  Steigerung  zeigte  sich  hei  der  Erzeugung  von 
Martin-  und  Bessemerblöcken,  Grob-,  Mittel-  und  Fcin- 
streckeisen,  Grobblechen,  verschiedenen  Stalilwaaren, 
Draht  und  Drahtstiften,  Braunkohlen,  Hoher/.en,  Roh- 
eisen. Dagegen  ist  eine  Verminderung  eingetreten 
bei  Radreifen,  Frischstahl,  Schmiedestücken,  Spiral- 
federn, Zeugwaareii,  Weikstättenarbeiten,  Schwellen, 
Eisenhahn-  und  Grubenschienen. 

Zum  Verkntif  wurden  gebracht: 

.Melcrcentm-r  1894       gegen  1S9U 

Braunkohlen   3  856  9S3  3(511  802 

Eisenerz   1198  1:50  1  383  454 

Roheisen   714(593  458  900 

Halb-  und  Ganzl'abricale 

aus  Eisen  und  Stahl  .  1  158  008  1  096  972 

Gufswaareu   16  828  19  667 

Constructionswerkstälten- 

Arlikel   79  459  86  608 

Diverse   124  989  122  910 

Die  Faclurensuminc  für  die  verkauften  Froducte 
belauft  sich  auf  21  772  656,10  fl.  und  weist  gegen- 
über jener  des  Vorjahres  mit  21  651  534,29  fl.  eine 
Zunahme  von  121  121,81  fl.  aus.  Der  Grundbesitz, 
welcher  Ende  1S93  14,038  ha  betrug,  verminderte 
Meli  durch  Verkauf  um  162  ha.  Für  den  verkauften 
Grundbesitz  sowie  für  die  verkaufte  Gufsstahlhütte 
Kapfenberg  wurde  ein  Erlös  von  825  110  11.  erzielt. 

Von  28  betriebsfähigen  Hochöfen  der  Gesellschaft 
waren  am  Jahresschlufs  16  im  Betriebe.  Die  Er- 
zeugung an  Roheisen  betrug  (in  Metercentneru): 

Werk  weih  li.illiirt  grau  zu*nuim'n 

Donawilz  550  281  7  041  664  557  986 

Eisenerz  74  495  425  74  920 

Heft  —  —  130  545  1  30  545 

Hieflau  315  468  2  665  1  680  319  813 

Ulling  50  972  19  076  42  499  112  517 

Mariazell  4  509  1  715  31  652  37  S76 

Zu  übertragen     995  725    30  922    207  040   1  233  687 


Ueberlrag 

Work 
Neuberg 
Frävali 
Schwcchat 
Vordernberg 
Zeltweg 


995  725 
weif* 


250  007 
175  070 


30  922 
MUH 


207  040  1  233  687 


682 


13  888 
133  161 

62  616 
180 
157  395 


13  888 
133  161 
320  431 
175  932 
157  395 


Summe  1  4*0  SU2 
Gegenüber  dem 
Vorjahre  mit  1  094  947 

mehr  um 


39  412     574  280  2  034  494 


32  451 


Jit)4  096  1  691  494 
343  000" 


325  855      6961      10  184 
An  Schlackenziegeln  wurden  hergestellt  in  Hicflau 
272  000  Stück,  in  Schwechat  2  460  750  Stück. 

In  den  Stahlwerken  waren  6  Besscmerconverler 
(je  2  in  Heft,  Frävali  und  Zeltweg)  sowie  11  Martin- 
ölen (6  in  Donawitz,  4  in  Neuberg  und  1  in  Eibiswald) 
in  Betrieb. 

Mrlercetilnrr 

An  Bessemermelall  wurde  erzeugt  .  .  .  421  786 
,  Martinmetall  .         ,      ■  .  ■  492  030 

zusammen  913  816 

Die  Erzeugung  der  Tiegelgufsslahlöl'en  hetrug  in 
Eibiswald  17  173  Metercenlner.  An  roher  Gufswaare 
wurden  insgesammt  geliefert  95  522  Melercentner. 

Bei  den  gesellschaftlichen  Bergbauen,  Hütten- 
werken und  Maschinenfabriken,  dann  in  den  Forsten 
haben  durchschnittlich  153  96  Personen  Beschäftigung 
gefunden. 

Die  Bruderladen  haben  am  Jahresschlufs  ein 
Vermögen  aufgewiesen  von  2  665  405,39  fl.  gegen 
(2  401  327.38  fl.  im  Vorjahre). 

Der  (ortgesetzt  steigende  Absatz  von  Bauträgern 
und  Constructionseisen  hat  die  Errichtung  einer  neuen 
Walzwerksaninge  notbwendig  gemacht,  welche  in 
Donawitz,  allen  modernen  technischen  Anforderungen 
entsprechend,  ausgeführt  werden  soll.  Der  Bau  wird 
imgefälu"  3  Jahre  in  Anspruch  nehmen  und  einen 
Kostenaufwand  von  1'/*  Millionen  Gulden  erfordern. 

Nach  Ausscheidung  des  Gewinnvortrags  vom 
Jahre  1893=  135  926,31  II.  ergab  sich  ein  Brutto- 
gewinn von  3  924  058.2S  fl.  und  ist  das  Gesammt- 
ergebnifs  um  66  357,80  fl.  günstiger  als  im  Vorjahre. 
Der  nach  Abzug  der  Zinsen,  Generalunkosten,  Steuern 
und  Abschreihungen  —  letztere  in  der  Höhe  von 
754  921,98  fl.  —  verbleibende  Gewinnsaldo  beträgt 
1  323  353,26  fl.  und  wurde  beschlossen,  100  000  fl- 
dem  Reservefonds  zu  überweisen,  50  000  fl.  für  Pen- 
sionen und  Bruderlade-Zwecke  zu  widmen,  1  150  000  II. 
für  Abschreibungen  zu  verwenden  und  den  Rest  von 
159  349,57  fl.  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 
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15.  Jahrgang. 


Georges  Charpys  Untersuchungen  Uber  das  Härten  des  Stahls. 


uf  Seile  459  dieses  Jahrgangs  von  „Stahl 
und  Eisen*  ist  in  kurzer  Form  über 
einige  Untersuchungen  Charpys  be- 
richtet worden,  deren  Ergebnisse  ge- 
eignet erschieren,  ein  neues  Licht  auf  die  in 
den  letzten  Jahren  vielfach  erörterte,  die  Formen 
des  Eisens  und  Kohlenstoffs  im  Handelseisen 
beireffende  Frage  zu  werfen.  Die  Versuche, 
welche  die  damals  gegebenen  Mittheilungen  be- 
trafen, waren  indefs  nur  Glieder  oder  Vorläufer 
einer  gröfseren  Arbeit  über  das  Härten  des  Stahls, 
welche  Charpy  auf  Veranlassung  der  SociSlö 
dVncouragement  pour  Tindustrie  nationale  im 
Laboratoir  central  de  l'artillerie  de  Marine  aus- 
geführt hat  und  über  welche  jetzt  im  Junihefle 
des  Bullelins  des  genannten  Vereins  der  Bericht 
vorliegt.  In  Anbetracht  der  Wichtigkeit  des  Gegen- 
standes für  unsere  Wissenschaft  sowie  der  Sorgfalt 
und  Sachkenntnifs,  mil  welcher  die  Untersuchungen 
ausgeführt  wurden,  läfst  sich  erwarten,  dafs  den 
meisten  Lesern  dieses  Blattes  eine  thunlichst  aus- 
führliche Wiedergabe  von  Charpys  Bericht  in  freier 
deutscher  Bearbeitung  willkommen  sein  wird. 

Seit  langer  Zeit  hat  der  Vorgang  der  Härtung 
des  Stahls  durch  Ablöschen  im  Wasser  zum 
Nachdenken  und  zu  wissenschaftlichen  Unter- 
suchungen angeregt.  Die  oft  recht  wunderlichen 
Ansichten,  welche  man  früher  über  die  Ursache 
des  Vorganges  hegte,  sind  verschwunden.  Man 
darüber  einig,  dafs  die  Wirkung  des  Härtens 


nur 


^  ist  von  der  Beschaffenheit  des 
^lahls  und  den  Umständen,  unter  welchen  die 
Erhitzung  und  die  Abkühlung  staltfindet,  während 
die  Ursache  des  Härtens  in  gewissen  Aenderungen 
der  Form  einzelner  Bestandteile  des  Stahls  zu 
XVLi, 


suchen  ist;  aber  man  ist  noch  nicht  einig  darüber, 
welcher  Art  jene  Umformungen  sind,  unter 
welchen  Bedingungen  sie  sich  vollziehen,  und 
wodurch  das  Mafs  ihres  Einflusses  bedingt  ist. 
Vielfach  beruhen  die  bis  jelzl  aufgestellten  Theorieen 
auf  Versuchen,  deren  Zahl  ungenügend  oder 
deren  Zuverlässigkeil  nicht  aufser  Zweifel  war, 
und  noch  fehlen  uns  solche  Versuche,  welche 
im  Zusammenhange  jede  Einzelheit  des  ver- 
wickelten Vorgangs  der  Härtung  klar  zu  beleuchten 
imstande  sind. 

Tschernoff  zeigte  1868,  dafs  Härtung  nur 
stattfindet,  wenn  der  Stahl  über  eine  bestimmte 
Temperatur  hinaus  erhitzt  wird;  später  wurde 
durch  die  Arbeiten  Gores,  Barrelts,  Brinnells, 
Le  Chateliers,  Osmonds  und  Anderer  erwiesen, 
dafs  in  jener  Temperatur  sich  bei  langsamer 
Abkühlung  des  Stahls  eine  durch  eine  Wärme- 
entwicklung sich  verrathende  Umformung  voll- 
zieht, welche  durch  das  Ablöschen  behindert  wird, 
und  während  man  allgemein  annimmt,  dafs  diese 
Umformung  den  Kohlensloffgehall  des  Stahls 
betrifft,  beobachtete  Osmond,  dafs  auch  in  ver- 
schiedenen anderen  Temperaluren  eine  Wärme- 
entwicklung bei  der  Abkühlung  stattfindet,  als 
deren  Ursache  er  eine  Umformung  des  Eisens 
(a-Eisen  in  ß-Eisen,  ß-Eisen  in  y-Eisen)  annimmt. 
Howe  endlich  wies  darauf  hin,  dafs  auch  die 
Wärmeeigenschaflen  des  Eisens :  speeifische  Wärme, 
Leitungsfähigkeit  und  andere,  durch  die  Härtung 

geändert  werden. 

Wenn  die  erwähnte  Ansicht  Osmonds  richtig 
sein  sollte,  so  würde  man  durch  das  Härten  sehr 
verschiedene  Wirkungen  hervorbringen  können, 
indem   man  die   Härtung  unter  abweichenden 
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Umständen,  insbesondere  in  verschiedener  Tem- 
peratur des  Stahls,  ausführte.  Noch  fehlt  uns  aber 
der  Beweis,  dafs  dieses  wirklich  der  Fall  ist,  und 
es  fehlen  uns  zumal  Versuche  darüber,  wie  die 
Festigkeitseigenschaften  des  Eisens  oder  Stahls 
bei  der  Härtung  unter  abweichenden  Verhältnissen 
beeinflufst  werden. 

Besucht  man  die  grüfseren  Stahlwerke  Frank- 
reichs, so  findet  man,  dafs  sie  beim  Härten  in 
zweierlei  Weise  zu  Werke  gehen.  In  der  einen 
Gruppe  giebl  man  sich  den  Anschein,  streng 
wissenschaftlich  zu  verfahren;  man  spricht  von 
a-  und  ß-Eisen,  von  positiver  und  negativer 
Härtung,  aber,  wie  es  scheint,  ohne  mit  diesen 
Ausdrücken  stets  einen  ganz  bestimmten  Sinn 
zu  verbinden;  in  der  anderen  Gruppe  legt  man 
auf  diese  neuen  Theorieen  keinen  Werth,  sondern 
verläfst  sich  beim  Härten  auf  die  Erfahrung 
eines  erprobten  Werkmeisters,  und  es  läfst  sich 
nicht  in  Abrede  stellen,  dafs  die  Werke  dieser 
letzteren  Gruppe  nicht  immer 
am  schlechtesten  dabei  fah- 
ren. Soll  man  indessen  dar- 
aus schliefscn,  dafs  wissen- 
schaftliche Bestrehungen  und 
Laboratoriumsversuche  un- 
nütz seien?  Gewifs  nicht. 
Man  darf  nur  daraus  folgern, 
dafs  die  bisherigen  Ermitt- 
lungen noch  nicht  aus- 
reichend waren ,  für  den 
Betrieb  brauchbare  Erfolge 
zu  liefern,  und  dafs  sie 
unter  stetem  Hinblick  auf 
die  Bedürfnisse  des  Betriebes 
planmäfsig  fori  gesetzt  wer- 
den müssen.  Nicht  der 
Wunsch,  eine  neue  Theorie 
des  Härtens  ausfindig  zu 
machen,  bildete  den  Leitstern  bei  der  Anstellung 
der  nachstehend  beschriebenen  Versuche,  sondern 
vielmehr  das  Bestreben,  die  Einflüsse  des  Ver- 
fahrens des  Härtens  auf  den  Erfolg  zu  ver- 
gleichen und  dabei  eine  Zahl  genauer  und  gut 
begründeter  Ergebnisse  zu  erhalten. 

Zu  den  Versuchen  wurden  16  verschiedene 
Stahl-  (Flufseisen-)  Proben  verwendet,  von 
welchen  vier  aus  dem  Martinofen  stammten, 
während  die  übrigen  zwölf  besonders  für  diesen 
Zweck  auf  einem  französischen  Stahlwerke  aus 
sehr  reinen  Einsätzen  durch  Tiegelschmelzen 
gefertigt  wurden.  Sämmtliche  Proben  wurden 
zu  Rundstäben  von  20  mm  Durchmesser  aus- 
gewalzt, aus  welchen  alsdann  die  für  die 
Festigkeitsprüfungen  benutzten  Versuchsstücke 
herausgearbeitet  wurden.  Die  Stäbe  wurden  zuvor 
bei  einer  Temperatur  von  ungefähr  1100°  G. 
geglüht  und  dann  langsam  abgekühlt.  Ein- 
zelne, nicht  geglühte  Proben  zeigten  ein  unregel- 
mäfsiges  Verhallen. 


Die  chemische  Untersuchung  der  Probeslücke 
lieferte  nachstehende  Ergebnisse: 
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Abbild.  1. 

Zunächst  wurden  die,  von  Osmond  kritische 
Punkte  genannten,  Temperaturen  ermittelt,  bei 
weichen  während  allmählicher  Abkühlung  der 
erhitzten  Proben  eine  Wärraeentwicklung,  bei 
allmählicher  Erhitzung  eine  Wärmebindung  er- 
kennbar ist.  Da  jene,  während  allmählicher 
Abkühlung  eintretende,  Wärmeentwicklung  bei 
raschem  Ablöschen  (Härten)  nicht  eintritt,  müssen 
auch  die  Umformungen,  welche  die  Ursachen 
der  Wärmeentwicklung  sind,  durch  das  Ablöschen 
verhindert  werden,  und  aus  diesem  Grunde  steht 
der  Vorgang  des  Härtens  jedenfalls  in  inniger 
Beziehung  zu  jener  Erscheinung. 

Zur  Bestimmung  der  kritischen  Punkte 
diente  ein  ähnlicher  Apparat,  wie  ihn  früher 
Osmond  zu  dem  gleichen  Zweck  benutzt  hatte, 
nur  mit  einigen  Aenderungen,  welche  eine  sehr 
gleichmäfsige  Erhitzung  und  aufserdem  eine  selbst- 
thätige  Verzeichnung  der  Temperaturen  ermög- 
lichten. In  Abbild.  1  ist  der  benutzte  Apparat 
dargestellt.    Zur  Erhitzung  der  Proben  dient  der 
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elektrische  Ofen  F,  aus  feuerfestem  Thon  ge- 
fertigt, 20  cm  im  Durchmesser  und  10  cm  lang. 
Er  ist  mit  einem  Platindrahte  von  0,5  mm  Durch- 
messer umwickelt,  welcher  aufsen  mit  einer 
dicken  Asbeslschicht  bedeckt  ist.  Das  Ganze  ist 
in  einen  Metallcylinder,  welcher  auf  einem  Fufse 
befestigt  ist,  eingeschlossen.  Man  erhält  solcherart 
einen  handlichen  kleinen  Apparat,  in  welchem 
man  mit  einem  Strome  von  ungefähr  6  Amperes 
die  Temperatur  rasch  und  gleichmäßig  bis  auf 
1200°  oder  1300°  bringen  kann,  so  dafs  sich 
die  Wärmebindung  während  der  Erhitzung  der 
Proben  und  die  Wärmeentwicklung  bei  der  Ab- 
kühlung mit  Sicherheit  beobachten    läfst.  Die 


Drähte  ff  führen  den  Strom  zu;  ein  Rheostat 
dient  zur  Regelung  der  Stromstärke.  Das  Vcr- 
suclisslück  hat  die  Form  zweier  durch  einen 
Kisendraht  zusammengehaltener  Halbcylinder, 
zwischen  welchen  man  eine  der  Verbindungs- 
stellen der  Platin- Platinrhodiumdrähte  des  Le 
Chatelierschcn  Pyrometers  eingeschaltet  hat;  diese 
von  feuerfestem  Thon  eingeschlossenen  Drähte 
s»«l  rechts  von  dem  Ofen  F  sichtbar.  G  ist 
«in  Deprcz  d'Arsonvalsches  Galvanometer,  dessen 
Kupferdrähte  in  Gläsern  mit  kaltem  Wasser  endigen 
"nd  hier  mit  den  Drähten  des  Pyrometers  ver- 
bunden werden.  Der  Spiegel  des  Galvanometers 
empfängt  zwei  Lichtbündel.  Das  eine  wird  in 
gewöhnlicher  Weise  auf  den  Maßstab  E  zurück- 


geworfen, so  dafs  man  hier  in  gewöhnlicher 
Weise  die  Bewegungen  des  Galvanometers  ver- 
folgen kann;  das  andere  geht  von  der  elektrischen 
Glühlampe  L  aus  und  giebt,  zurückgeworfen,  ein 
Bild  des  Fadens  dieser  Lampe.  Es  wird  auf 
den  durch  ein  Uhrwerk  gedrehten  Cylinder  C 
geworfen,  welcher  mit  Gelatine-Bromsilberpapier 
überzogen,  aufserdem  aber  durch  eine  Umhüllung 
eingeschlossen  ist,  welche  nur  durch  einen  engen, 
rechtwinklig  gegen  das  Fadenbild  gerichteten 
Spall  das  Licht  auf  das  Papier  fallen  läfst. 
So  entsteht  jedesmal  da,  wo  das  Licht  hindurch- 
fällt, ein  Punkt  auf  dem  Papier  und  bei  der  Um- 
drehung des  Cylinders  eine  Schaulinie,  deren 

Ordinalen  die  Tem- 
peraturen, und  deren 
Abscissen  die  seit  dem 
Beginne  des  Versuchs 
verflossene  Zeit  an- 
geben. 

Es  ergab  sich  bei 
den  verschiedenen  Ver- 
suchen, dafs  die  Tem- 
peratur i|,  bei  welcher 
während  des  Erhilzens 
eine  Wärmebindung 
eintrat,  stets  höher  lag, 
als  die  Temperatur  t2, 
bei  welcherdie  Wärme- 
entwicklung während 
des  Erkaltens  sich  voll- 
zog. Der  Unterschiedfi 
bis  wächst  mit  der 
Geschwindigkeit  des 
Erhitzens  und  Erkal- 
tens. Die  gleiche  Er- 
scheinung zeigt  sich 
bei  fast  allen  phy- 
sikalisch -  chemischen 
Umformungen,  welche 
einer  gewissen  Zeit- 
dauer bedürfen  (dans 
presque  toutes  les 
transformations  phy- 
sico-chimiqucsqui  sonl 
sujettes  ä  des  retards).  Man  darf  deshalb  wohl 
annehmen,  dafs  die  kritischen  Punkte  der  Er- 
wärmung und  Abkühlung  schließlich  zusammen- 
fallen werden,  wenn  das  Verfahren  ausreichend 
verlangsamt  wird,  und  dafs  sie  in  diesem  Falle 
ziemlich  genau  den  Mittelwerth  der  bei  den  an- 
gestellten Versuchen  während- der  Erwärmung  und 
Abkühlung  gefundenen  kritischen  Punkte  bilden 

werden.  Ä   ,  ... 

Die  Anzahl  der  kritischen  Punkte  und  ihre 
Lage  ändern  sich  mit  der  Beschaffenheit  des 
Stahls.  Während  beim  weichen  Stahl  drei  ver- 
schiedene kritische  Punkte  deutlich  erkennbar 
sind,  besitzt  der  harte  Stahl  nur  einen  einzigen 
kritischen  Punkt.     Bezeichnet  man  diese  ver- 
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schiedenen  kritischen  Punkte  mit  alt  o2  und  a3, 
und  läfst  man  diejenigen  Erscheinungen  aufser 
Betracht,  welche  oberhall)  einer  Temperatur  von 
1100°  G.  sich  zeigten  und  für  den  Vorgang  der 
Härtung  ohne  Belang  sind,  so  erhält  man  in 
folgender  Zusammenstellung  die  bei  den  Versuchen 
gefundenen  Temperaluren  der  kritischen  Punkte: 


Erwär- 
mung 
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Ab- 
kuh- 


Erw 


Ab- 
küh- 
lung 
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Zur  Erhitzung  zum  Zweck  des  Härtens 
diente  ebenfalls  ein  elektrischer  Ofen,  60  cm 
lang  und  25  mm  im  Innern  weit,  mit  Einrichtungen 
versehen,  welche  sowohl  eine  Drehung  um  seine 
Achse,  als  ein  Aufkippen  in  senkrechte  Stellung 
ermöglichten.»  Ein  Rheostat  diente  zur  Regelung 
des  Stroms,  ein  Le  Chateliersches  Pyrometer 
zur  Bestimmung  der  Temperatur.  Bei  der  An- 
stellung der  Versuche  wurde  der  Ofen  wagerecht 
aufgestellt  und  auf  die  gewünschte  Temperatur 
erhitzt.  Nachdem  man  sich  überzeugt  hätte,  dafs 
diese  Temperatur  unverändert  blieb,  wurde  das 
Probestück  in  die  Mitte  des  Ofens  gebracht,  mit 
dem  Pyrometer  in  Verbindung  gesetzt  und  so  lange 
im  Ofen  belassen,  bis  die  Temperatur  wieder 
ihr  früheres  Mafs  erreicht  hatte,  während  der 
Ofen  um  seine  Achse  gedreht  wurde.  Versäumte 
man  das  Drehen  des  Ofens,  so  verzogen  sich 
die  Probestücke  leicht  beim  nachfolgenden  Härten 
Alsdann  wurde  der  Ofen  aufgekippt,  so  dafs  die 
Probe  ln  genau  senkrechter  Richtung  herausfiel 
um  von  einem  cylindrisch  geformten,  aus  Draht 
gefertigten  und  in  der  Härtungsflüssigkeit  stehen- 
den Uehäller  aufgefangen  zu  werden.  AlsHärtungs- 
flüssigke.t  d.ent  Oel  oder  Wasser  in  einem  Weifs- 
blechgefafse.    Bei  der  Oelhärlung  fand  keine  Be- 

WaT*  r  rF1ÜSSi6keit  Slalt;  b™ulzte  ™n 
Wasser,  sojiefs  man  dies  durch  ein  tangentiales 

wiesen  werden  f™**»'»che  Abhandlung  ver- 


Rohr  einfliefsen,  so  dafs  die  Probe  sich  in  einem 
umlaufenden  Strome  befand  und  man  eine  noch 
stärkere  Härtung  erhielt,  als  wenn  man  den 
Stahl  mit  der  Hand  im  Wasser  bewegt'  hätte. 
Das  Ablöschen  im  ruhig  stehenden  Oel  ergab 
dagegen  das  geringste  Mafs  der  Härtung. 

Für  die  Zerreißproben  dienten  Bundstäbe 
von  13,8  mm  Durchmesser,  105  mm  Länge 
zwischen  den  Köpfen  und  100  mm  Markenahstand 
zur  Ermittlung  der  stattfindenden  Längenaus- 
dehnung. Eine  Maillardmaschine  bewirkte  die 
Prüfung.  Für  die  Biegeproben  wurden  Quadrat- 
stäbe von  13  mm  Stärke  und  130  mm  Länge 
benutzt;  eine  Joesselsche  Hebelwaage  diente  zur 
Ausführung  des  Versuchs.  Für  die  Schlagproben 
wurden  rechteckig- prismatische  Versuchsslücke 
von  60  mm  Länge  und  15X9  mm  Querschnitt 
verwendet,  welche  mit  dem  einen  Ende  auf 
20  mm  Länge  zwischen  Backen  eingespannt 
waren.  Nachdem  die  Probe  in  wagerechte  Lage 
gebracht  worden  war,  liefs  man  auf  das  freie 
Ende  zunächst  einen  Bär  von  10  kg  Gewicht 
aus  einer  Höhe  von  0,5  m  fallen.  Die  Ein- 
biegung wurde  gemessen,  das  Ende  wieder  in 
wagerechte  Lage  gebracht  und  ein  zweiter  Schlag 
aus  0,75  m  Höhe  ausgeführt.  Auf  diese  Weise 
fuhr  man  fort,  indem  man  die  Höhe  für  jeden 
neuen  Schlag  um  0,25  m  vergröfserle,  bis  der 
Probestab  entweder  brach  oder  9ich  um  90"  ge- 
bogen hatte. 

Dafs  der  kritische  Punkt  ai  auf  einer  Um- 
wandlung der  Kohlenstoffformen,  der  Carbidkohle' 
in  Härlungskohle  und  umgekehrt,  beruhe,  dürfte 
nach  allen  darüber  angestellten  Untersuchungen 
kaum  noch  von  Jemand  bezweifelt  werden.  Weniger 
sicher  ist  man  über  die  Deutung  der  Punkte  a2 
und  a3.  Osmond  schreibt  sie  einer  Umwandlung 
der  Eisenform  zu,  aber  er  hat  bislang  versäumt, 
die  Natur  dieser  Eisenformen  genau  zu  kenn- 
zeichnen und  die  Bedingungen  festzustellen,  unter 
welchen  sie  entstehen. 

Dafs  das  Eisen  in  der  Thal  imstande  sei, 
verschiedene  Formen  anzunehmen,  läfst  sich  mit 
grofser  Wahrscheinlichkeit  aus  seinem  Verhallen 
bei  der  Festigkeitsprüfung  schliefsen.  Unterwirft 
man  nämlich  einen  Eisen-  oder  Stahlslab  im  ge- 
glühten Zustande  der  Zerreifsprobe  und  verzeichnet 
die  Schaulinie  der  eintretenden  Verlängerungen, 
so  kann  man  häufig  an  einer  Stelle  dieser  Linie 
eine  geradlinig  verlaufende,  einen  Absatz  bildende 
Unterbrechung  gewahren,  welche  anzeigt,  dafs 
hier  eine  fortlaufende  Verlängerung  ohne  Ver- 
größerung der  Belastung  stattfand  (Abbild.  2). 
Solche  geradlinigen  Unterbrechungen  gekrümmter 
Schaulinien  aber  lassen  sich  in  allen  den  Fällen 
beobachten,  wo  Umwandlungen  in  der  physikalischen 
Beschaffenheit  (des   „ allotropischen  Zuslandes*, 


"Charpy  nennt  diese  Kohlensloffiorm  carbone 
de  reeuit. 


p..  ...     .  ,  f 

uiymzeo  u' 


■ 


15.  August  1895.         Georges  Charpye  Untersuchungen  Ober  das  Härten  des  Stahls.     Stahl  und  Eisen.  749 


wie  man  in  keineswegs  treffender  Weise  zu  sagen  [ 
pflegt)  eines  Körpers  sich   vollziehen:   bei  der 
Aenderung  des  Rauminhalts  unter  Druck,  bei 
der  Schmelzung,  bei  der  Verdampfung,  bei  dem 
Uebergange  in  eine  andere  Krystallform  u.  s.  f. 

Bei  der  Prüfung  einer  grofsen  Zahl  von  I 
Eisen-  und  Stahlstäben  zeigte  sich  nun  jene  Unter- 
brechung auch  bei  der  Belastung  durch  Druck, 
Drehung,  Biegung.  Nicht  immer  ist  der  Absatz 
genau  geradlinig;  besonders  beim  weichen  Stahl 
zeigen  sich  häufig  Unebenheiten,  eine  Folge  der 
nicht  immer  gleichartigen  Beschaffenheit  des 
Metalls.  Je  kohlenstoffreicher  das  Metall  ist, 
desto  später  erscheint  der  Absatz,  und  desto 
geringer  ist  seine  Länge.  Er  verschwindet  voll- 
ständig, wenn  die  Festigkeit  ungefähr  90  kg  auf 
1  qmm  beträgt.  Andere  Bestandtheile  des  Eisens 
wirken  ähnlich  wie  Kohlenstoff,  aber  ein  höherer 
Gehalt  davon  ist  erforderlich,  die  gleiche  Wirkung 


Abbild  3. 

hervorzurufen.  Tiegelslahlproben  mit  einem 
Gehalt  von  Chrom,  Nickel,  Wolfram  oder  Mangan 
»on  etwas  über  1  zeigten  sehr  deutliche  Ab- 
sätze der  Schaulinien,  ziemlich  genau  ihrem  Ge- 
halt an  Kohlenstoff  entsprechend;  bei  hohem 
Gehalt  aber  verschwand  der  Absatz. 

Die  Form  der  Schaulinie  bei  Zug-  und  Druck- 
versuchen bleibt  genau  die  gleiche,  ohne  dafs 
die  Zeitdauer  des  Versuchs  von  Einflufs  wäre. 
Nur  die  Belastung,  bei  welcher  der  Absatz  sich 
bildet,  wächst  etwas  mit  der  Geschwindigkeit 
des  Versuchs. 

Um  den  Einflufs  der  Temperatur  auf  die  in 
Rede  stehende  Erscheinung  zu  beobachten,  wurde 
Martinstahl  Nr.  1  in  verschiedenen  Temperaturen 
geprüft.  Zur  Anstellung  der  Versuche  diente 
der  in  Abbild.  3  dargestellte  Ofen  von  Mermet. 
Die  Köpfe  des  Versuchsslücks  sind  in  dicke 
Bolzen  eingeschraubt,  welche  an  der  Zerreiß- 
maschine befestigt  sind,  und  werden  in  dem  von 
aufsen  geheizten  Thoocylinder  erwärmt.  Ein 


thermo-elektrisches  Pyrometer  von  Le  Chalelier 
zeigt  die  Temperatur  an.  Ueber  die  bei  diesen 
Versuchen  erlangten  Ergebnisse  und  die  daraus 
zu  ziehenden  Folgerungen  ist  bereits  auf  Seite  460 
dieser  Zeitschrift,  Spalte  2,  berichtet  worden.  Auf 
derselben  Seite  sind  auch  in  Spalte  1  die  Ver- 
suchsergebnisse mitgetheilt  werden,  welche  man 
bei  der  Prüfung  des  Einflusses  des  Härtens  auf 
die  Form  der  Schaulinie  erhielt,  so  dafs  von 
einer  nochmaligen  Wiedergabe  liier  abgesehen 
werden  kann.  Es  mö'ge  nur  noch  bemerkt 
werden,  dafs  nach  Charpys  Beobachtungen  der 
Einflufs  des  Härtens,  welcher  durch  das  Ver- 
schwinden der  geraden  Linie  im  Schaubilde  ge- 
kennzeichnet war,  wieder  verschwand,  wenn  das 
Eisen  oder  der  Stahl  auf  600°  G.  erhitzt  wurde, 
also  auf  eine  erheblich  niedrigere  Temperatur, 
als  diejenige,  bei  welcher  jener  Einflufs  zuerst 
bemerkbar  wurde  (750°  G.). 

Jede  Bearbeitung  des 
Eisens  in  der  Kälte  oder 
überhaupt  in  einer  Tem- 
peratur unter  750  0  C. 
ruft  eine  Umformung  der 
Eisenform  hervor,  welche 
durch  das  Verschwinden 
des  Absatzes  in  der  Schau- 
linie sich  verrälh;  beim 
Ausglühen  nimmt  das 
Eisen  wieder  seine  ur- 
sprüngliche Form  an.* 
Um  den  Einflufs  der  Be- 
arbeitung besonders  deut- 
lich erkennbar  zu  machen, 
wurden  aus  einem  dicken 
Stahlstabe,  welcher  bis 
über  das  Erscheinen  der 
geraden  Linie  hinaus  be- 
lastet worden  war,  Stücke 
ausgeschnitten  und  aufs  neue  der  Prüfung,  sowohl 
durch  Zug  als  durch  Druck,  unterworfen.  Keins 
davon  zeigte  die  Linie  bei  sofortiger  Prüfung; 
bei  allen  erschien  sie  nach  dem  Ausglühen. 

Ueber  die  Versuche,  welche  die  Veränderung 
des  magnetischen  Verhaltens  des  Eisens  durch  Be- 
lastung betrafen,  ist  auf  Seite  459  berichtet  worden. 
Charpy  folgert  aus  den  mitgetheilten  Ergebnissen, 
dafs  der  kritische  Punkt  a3  diese  Veränderung  der 
magnetischen  Eigenschaften  kennzeichnet. 

«Hier  entsteht  die  Frage:  wie  verhalten  sich  in 
dieser  Beziehung  die  übrigen  Metalle,  deren  mechanische 
Eigenschaften  durch  die  Bearbeitung  in  gewöhnlicher 
Temperatur  Veränderung  erleiden,  das  Kupfer  und  seine 
LpßirunKen,da9  Nickel  und  andereniehr?  Darf  man  auch 
bei  diesen  eine  Umwandlung  der  Form  als  Ursache  der 
Veränderungen  der  Eigenschaften  annehmen,  und  ist 
diese  Veränderung  der  Form  bei  der  Festigkeitsprüfung 
oder  in  anderer  Weise  nachweisbar?  Es  ist  nicht  glaub- 
lich, dafs  die  bei  verschiedenen  Metallen  übereinstim- 
mende Wirkung  -  die  Veränderung  der  Eigenschaften 
durch  die  Bearbeitung  -  durch  abweichende  innere 
Vorgänge  veranlafst  sein  sollte.      D*r  Bearbeitet, 
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Eine  sehr  grofsc  Zahl  von  Versuchen  wurde 
angestellt,  um  den  Einflufs  der  Temperatur,  auf 
welche  das  Metall  vor  dem  Härten  erhitzt  wird, 
auf  seine  Festigkeilseigenschaften  nach  dem  Härten 
zu  ermitteln.  Man  erhitzte  die  Proben  auf  700°, 
750°,  800°,  900°  und  1000°,  löschte  sie  in 
Oel  und  in  Wasser  ab  und  prüfte  sie  auf  Zug- 
festigkeit, Biegungsfestigkeit,  Schlagfestigkeit.  Bei 
dem  bedeutenden  Umfange  der  Tabellen,  welche 
die  einzelnen  Ergebnisse  dieser  Versuche  ent- 
halten,* möge  hier  eine  Wiedergabe  der  Er- 
gebnisse genügen,  welche  man  bei  der  Prüfung 
der  Tiegelstahlproben  auf  Zugfestigkeit  nach 
dem  Härten  in  kaltem  Wasser  und  der  Martin- 
stahlproben nach  dem  Härten  in  kaltem  Oel  erhielt: 


Stahlsorte 


Tiegelslahl  Nr.  1 
(0  =  0,09%,  Mn 
=  -  %) 


Tiegelstahl  Nr.  2  [ 
(0  =  0,07%.  Mn  { 
-0.14%) 


Tiegelstuhl  Nr.  3 
(O  =  0.41  %,  Mn 
=  0,01%) 


Tiegelstahl  Nr.  4 
(0  =  0,81  %,  Mn 
=  0,04%) 


Tiegelstahl  Nr.  5 
(0  =  0.07%,  Mn 
=  0,15%,  0r  = 
0,75  %) 


TLegelslahl  Nr.  6 
(0  =  0,13%,  Mn 
=  0,98%) 


Tiegelstahl  Nr.  7 
(0^0,07%,  Mn 
=  0,20%,  Ni  = 
1,20  %) 
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0 

21.8 

32,1 

38,3 

0,295 

10 

23,5 

35,5 
42.8 

28,9 

0,425 

10 

27,8 

14,3  :0,443 

10 

28,9 

40,6 

19,0  0,473 

10 

34.2 

51,4 

15,2  0,452 

10 

33,2 

51.4 

15,1 

0,452 

10 

32.1 

48,2 

17.4  0,378 

10 

32,1 

47,7 

17,7  0,396 

0 

21.0 

29,1 

40,4  0.240 

10 

28.9 

40,7 

21,0 

0,257 

10 

34,2 

46,0 

15,6 

0,310 

10 

39,6 

53,5 

20.2 

0,302 

0 

31,0 

50,6 

24,4 

0,473 

10 

31,0 

57,1 

23.0 

0,504 

10 

31.0 

55,2 

20,2 

0,514 

10 

50,3 

77,0 

13,0 

0,524 

10 



74,9t 

1.7 

0,956 

10 

— 
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2,2 

0,956 

10 

57,8 

79,8 

13.3 

0,452 

0 
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10 

25,4 
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11.5 
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68,5 

10,6 

0,524 

10 

81,3t 

0,3 

1,000 

10 

75,3t 



1,000 

0 

20,5 

33,1 

39,7 

0,211 

III 

19,7 

36,1 

35.4 

0,201 

10 

49,2 

16,6 

0,335 

10 

33,4 

52,4 

14,8 

0,361 

10 

30,7 

61.6 

12,7 

0,524 

10 

74,9 

10,2 

0,462 

10 

85,6 

7,8 

0,524 

0 

25.0 

39,0 

36,9 

0,287 

10 

30,1 

46,1 

23,7 

0,319 

10 

32,1 

49.5 

13.3 

0,368 

10 

78,2 

7,2 

0,638 

10 

84.2 

4,8 

0,611 

10 

= 

102,2 

4,5 

0,705 

0 

27,1 

40,7 

34.5 

0,287 

10 

26,7 

40,1 

33,5 

0,257 

10 

37,5 

54,6 

20,2 

0.294 

10 

37,5 

51,4 

18,3 

0,188 

10 

37,5 

51,4 

25,6 

0,188 

10 

38,5 

55,6 

13,8 

0,257 

*  Sie  nehmen  19  Quartseiten  des  Berichts  ein 
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Tiegelstahl  Nr.  8 
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/  p                All           \f  M   

[%j  —  u,i i,  Ain  = 

A  7A  üy  \ 

0,70  %) 

720 
760 
800 

5 
5 
5 

38,1 
36,1 
34,7 

53,5 
57,8 
57,8 

24,3 
24,3 
22,7 
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5 
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0 

0 

51.4 

74,5 

21.9 

700 

5 

52,1 

74.9 

22,6 

Martinslahl  Nr.  4 

730 

5 

90,4 

8,3 

(0=0,63%.  Mn 

780 

5 

114,3 

9,8 

=  0,35  %) 

825 

5 

117,2 

7,6 

920 

5 

108,9 

7.5 

1050 

5 

118,0 

2,8 

*  Ausserhalb  der  Marken  gebrochen,  vermuthlich  in- 
folge von  Spannung,  welche  beim  Härten  entstanden  war. 
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Charpy  zieht  nun  aus  den  erlangten  und  im 
Vorstehenden  zum  Theil  wiedergegebenen  Ver- 
suchsergebnissen  folgende  Schlufsfolgerungen : 

1.  Die  Temperatur,  in  welcher  beim  Härten 
eine  Veränderung  der  Eigenschaften  eintritt,  be- 
wegt sich  in  den  meisten  Fällen  innerhalb  enger 
Grenzen  und  liegt  etwas  über  700°  G.  Eine 
schwächere  Erhitzung  als  auf  700°  übt  in  der 
Regel  keine  erkennbare  Wirkung;  bei  Erhitzung 
über  750  0  oder  in  einzelnen  Fällen  auch  wohl 
über  800  0  bleibt  die  Wirkung  dieselbe,  gleich- 
viel, wie  hoch  die  Erhitzung  getrieben  wird.  Nur 
bei  einzelnen  Stahlsorlen,  insbesondere  bei  sehr 
kohlenstoffarmem  Stahle,  welcher  einen  gröfseren 
Gehalt  an  einem  anderen  Metalle  besitzt,  zeigt 
sich  eine  Steigerung  der  Zugfestigkeit  auch  noch 
dann,  wenn  die  Erhitzung  jenes  Mafs  überschrill 
(besonders  deutlich  bei  Tiegelstahl  Nr.  6). 

2.  Der  Einflufs  der  Härtung  erstreckt  sich  bei 
allen  Proben,  gleichviel,  ob  mit  Oel  oder  Wasser 
gehärtet  wurde,  in  gleicher  Richtung  und  unter- 
scheidet sich  nur  durch  sein  verschieden  starkes 
Mafs.  Stets  werden  durch  das  Härten  die  Elasticiläts- 
grenze,  die  Zugfestigkeit  und  Biegungsfestigkeit  er- 
höht, die  Geschmeidigkeit  und  Zähigkeit  verringert; 
die  Sprudigkeit  bei  Schlagwirkungen  scheint  bei 
den  mittelharten  Stahlsorten  ab-,  bei  den  harten 
zuzunehmen.  Besonders  günstig  verhielten  sich  bei 
den  Sehlagversuchen  die  Proben,  welche  Mangan, 
Nickel,  Chrom  oder  Wolfram  enthielten  (die  Stahl- 
proben Nr.  9,  10,  11  und  12). 

3.  Das  Mals  des  Einflusses,  welches  durch 
das  Härten  auf  die  Eigenschaften  des  Metalls 
ausgeübt  wird,  hängt  tlieils  von  der  Geschwindig- 
keit der  Abkühlung,  theils  von  der  Zusammen- 
setzung des  Stahls  ab.  Der  in  dieser  Beziehung 
wichtigste  Bestandtheil  ist  der  Kohlenstoff.  Die 
übrigen  Bestandteile  sind  nicht  imstande,  bei 
Abwesenheit  von  Kohlenstoff  den  Stahl  härtungs- 
fähig  zu  machen  (Stahl  Nr.  5,  6,  7,  8),  aber 
sie  erhöhen  den  Einflufs  des  Härtens  auf  die 
Eigenschaften  im  kohlenstoffhaltigen  Stahl  (Stahl 
N<"- 9,  10,  11,  12).  Nickelstahl,  Wolframstahl, 
Manganstahl  und  Chromstahl  mit  niedrigerem 
Kohlenstoffgehalt  erhalten  durch  das  Härten  die- 
selbe Widerstandsfähigkeit  (la  meine  resistance) 
wie  kohlcnstoffreichcrer  Stahl,  ohne  in  demselben 
Mafse  wie  dieser  spröde  und  brüchig  zu  werden. 

Sämmtliche  für  die  Versuche  benutzten  Proben 
wurden,  wie  schon  oben  erwähnt  worden  ist, 
zuvor  sorgfältig  ausgeglüht,  indem  man  sie  in 
Eisenkästen  mit  Kalkpulver  einpackte,  auf  etwa 
1150°  erhitzte  und  dann  in  demselben  Ofen 
während  mindestens  fünf  bis  sechs  Stunden  ab- 
kühlen  Jefs.»    Unterlieft  man  das  Glühen,  so 

Beim  Glühen  in  Kalkpulver  kann  nach  Forquig- 
iions  Versuchen  (Annales  de  chimie  et  de  physique, 
£"*  V  1  XX,n-  P-  443;  auch  .Stahl  und  Eisen*  1886, 
ö.  d&j)  eine  theilweise  Entkohlung  stattfinden.  Ob  der 
KohlenstofTgehalt  der  Proben  vor  oder  nach  dem  Glühen 
^stimmt  wurde,  ist  in  Charpys  Bericht  nicht  gesagt. 


erhielt  man  oft  widersprechende  Ergebnisse  in- 
folge des  Umstandes,  dafs  die  Eigenschaften  der 
Proben  noch  durch  die  vorausgegangene  Be- 
arbeitung beeinflufst  waren.  So  /..  B.  lieferte  eine 
ungeglühte  Probe  des  Tiegelslabls  Nr.  4  nach- 
siehende  Ziffern: 

Längen-  (,)uur>cluiil(h- 
ausdeiinung  verhültiiils 


Vor  dem  Härten 


Zugfestig- 
keit 

86.7  kg 
70,0  . 


9,2  % 


0,833 
0,531 


Bei  650"  gehärtet 

Die  Härtung  hat  hier  offenbar  in  einer  zu 
niedrigen  Temperatur  stattgefunden,  und  die  Probe 
hat  durch  die  Erhitzung  vor  dem  Härten  erst 
die  Eigenschaften  des  ausgeglühten  Metalls  an- 
genommen. Aehnliche  Zufälligkeiten  sind  es  nach 
Charpys  Ueberzeugung  gewesen,  welche  (in  Frank- 
reich) zu  einer  Theorie  der  .negativen  Härtung"  ver- 
leiteten. Bei  keiner  der  ausgeglühten  Proben  wurde 
ein  gleiches  regelwidriges  Verhallen  beobachtet. 

Von  den  Ergebnissen  der  Versuche,  welche 
eine  Ermittlung  bezweckten,  bei  welcher  Temperatur 
der  Einflufs  des  Härtens  wieder  verschwindet, 
mögen  folgende  hier  Platz  linden: 


■  •  « 

•  -  *  n 

(!*  V 
U  u  tu 

tu 

£  3 
ps  ~i 

CS 

e  c 

t  ;  3 

;   ü  .= 

:  1  v 

,  £ 

. '. 

kf 

H 

Tiegelstahl  Nr.  1. 
10  Minuten  auf  800°  erhitzt 
und  in  Wasser  gehärtet. 

Nicht  geglüht  

10  Min.  lang  hei  600*  geglüht 
10    ,       ,     ,    700"  . 
30    .       ,      .    700»  . 
10    „       ,      .    750«  , 
.  1100"  . 


39,2 
23,9 
23,9 
20.6 
21,7 
21,0 


50,1 
30,4 
29.5 
29,5 
28,6 
29,1 


20,5 


0,30-1 


Tiegelstah  1  Nr.  2. 
Ebenso   wie   die  Probe 
Nr.  1  behandelt. 

Nirhl  geglüht  

10  Min.  bei  500°  geglüht    .  . 
10     „     „  600" 
10     ,     ,   700°      ,        •  • 
10     .     .   800°      ,        •  • 
,  1100°      ,        •  • 

Während  hier  eine  Erhitzung  über  600°  hinaus 
keinen  stärkeren  Einflufs  mehr  ausübt,  als  die 
weniger  starke  Erhitzung,  scheint  die  Biegsamkeit 
unter  der  Wirkung  von  Schlägen  durch  stärkeres 
Ausglühen  noch  gesteigert  zu  werden:  


32,1 
22,5 
22.5 
21.9 
21,8 
21,8 


48,2 
32,1 
31.0 
31.7 
32.1 
32,3 


17,4 

38,0 
38,3 
33,0 
38.3 
3S,4 


0.378 
0,294 
0,294 
0,294 
0,294 
0,295 


40,0  0,190 
40,8  0,204 
40.6  0,204 

40.3  0.260 

40.4  0,240 


l 

Schlag 


Tiegelstahl  Nr.  3 
lOMinuten  auf  800° 
erhitzt  u.  in  Wasser 
g  e  h  ä  r  t  e  L 

Nicht  geglüht  .  .  .  • 
10  Min.  bei  450° geglüht 
10  ,     ,  600"  . 
10  ,     .  700«  , 
,  1 100"  , 


' Schlag  Schlag  Schlag 

Biogung»vrinkel 
Grad« 


4 

Schl.g 


170 
171 
169 
164 
163 


157 

142 

122 

158 

141 

119 

154 

134 

111 

147 

124 

96 

142 

114 

82 

98 

95 
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Verschiedene  Metallurgen  haben  für  die  Ver- 
wendung des  Stahls  zu  gewissen  Zwecken,  ins- 
besondere des  halbharten  Stahls,  die  sogenannte 
doppelte  Härtung  empfohlen.  Nach  dem  ersten 
Härten  wird  der  Stahl  über  die  Härtungstemperatur 
erhitzt,  dann  abermals  bis  etwas  unter  die  Härtungs- 
temperalur  —  etwa  auf  600°  —  erwärmt  und 
hierauf  rasch  abgelöscht.  Obgleich  nicht  ein- 
zusehen ist,  welchen  Erfolg  das  zweite  Ablöschen 
unterhalb  der  Härtungstemperatur  haben  kann, 
wurden  doch,  um  Gewifsheit  zu  erlangen,  einige 
Versuche  in  der  erwähnten  Weise  angestellt. 
Als  Material  diente  Tiegelstahl  Nr.  4,  welcher 
auf  750°  erhitzt  und  dann  in  Wasser  abgelöscht 
worden  war. 


Versuche  auf  die  Zugfestigkeit. 
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10  Minuten  auf  600°  erhitzt, 

langsam  abgekühlt   .  .  . 
10  Minuten  auf  600°  erhitzt. 

68,5 

80,4 

12,9 

0,553 

in  Wasser  abgelöscht  .  . 
10  Minuten  auf  (350°  erhitzt, 

65,1 

78,6 

13,3 

0,531 

langsam  abgekühlt  .  .  . 
10  Minuten  auf  650°  erhitzt, 

54,2 

67,1 

13,6 

0,511 

in  Wasser  abgelöscht  .  . 

55,1 

69,2 

12,9 

0,511 

Seil  lag  versuche. 
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10  Minuten  auf  600°  erhitzt, 

langsam  abgekühlt  .  . 
10  Minuten  auf  600»  erhitzt, 

172 

162 

149 

127 

107 

in  Wasser  abgelöscht 
10  Minuten  auf  650°  erhitzt, 

171 

160 

148 

128 

108 

langsam  abgekühlt  .  . 
10  Minuten  auf  650°  erhitzt, 

171 

159 

144 

125 

110 

in  Wasser  abgelöscht 

170 

158 

143 

122 

108 

Es  ist  aus  diesen  Ergebnissen  kein  Einflufs 
des  zweiten  Ablöschens  im  Vergleich  zu  der 
langsamen  Abkühlung  wahrzunehmen. 

Ueber  die  Versuche,  bei  welchen  man  die 
Proben  vor  dem  Härten  auf  verschiedene  Tempe- 
raturen zwischen  700  bis  1050°  erhitzte  und  in 
verschiedener  Weise  ablöschte,  um  dann  sowohl 
die  Festigkeitseigenschaflen,  als  durch  die  Eggertz- 
Probe  den  Kohlenstoffgehalt  zu  bestimmen,  ist 
schon  aur  Seile  4G1  berichtet  worden.  Zu  den 
Versuchen  diente  Marlinstahl  Nr.  4.  Charpy  ge- 
langt durch  die  Ergebnisse  zu  dem  Schlüsse, 
dars  jene,  durch  das  Auftreten  der  geraden  Linie 
im  Schaubilde  der  Festigkeitsprüfung  gekenn- 
zeichnete Umwandlung  der  Eisenform  nur  von 
geringer  Bedeutung  für  den  Erfolg  des  Härtens 
ist,  und  dafs  dieser  hauptsächlich  auf  der  Um- 
wandlung der  Kohlenstoffform  beruht. 


Das  Gesammtcrgcbnifs  der  angestellten  Unter- 
suchungen fafst  Charpy  schliefslich  in  folgenden 
Sätzen  zusammen. 

Durch  die  Härtung  werden  gewisse,  bei  lang- 
samer Abkühlung  sich  vollziehende,  physikalisch- 
chemische Umformungen  verhindert  und  der  Gleich- 
gewichtszusland des  Metalls  wird  gestört.  Hierauf 
beruht  ihre  Wirkung  vom  theoretischen  Stand- 
punkt aus. 

Bei  den  untersuchten  Stahlproben  liefsen  sich 
drei  solcher  Umformungen  mit  Wahrscheinlich- 
kei  beobachten.  Sie  vollziehen  sich  im  weichen 
Stahl  in  verschiedenen  Temperaturen,  und  sie 
fallen  in  derselben  Temperatur  zusammen,  wenn 
der  Kohlenstoffgehalt  mehr  als  0,4  #  beträgt. 
Diese  Umformungen  sind : 

1.  Die  Umwandlung  der  Carbidkohle  in 
Härtungskohle,  welche  sich  durch  die  Eggertzsche 
Kohlenstoffprobe  nachweisen  läfst,  und  welche, 
wie  es  scheint,  den  vorwiegendsten  Einflufs  auf 
das  mechanische  Verhalten  des  Stahls  ausübt. 

2.  Eine  Umwandlung  der  kryslallinischen  Be- 
schaffenheit (d'elat  cristallin)  des  Eisens,  gekenn- 
zeichnet durch  das  Erscheinen  oder  Verschwinden 
einer  geraden  Linie  im  Schaubilde  der  Festigkeits- 
prüfung. Diese  Umwandlung  scheint  an  und 
für  sich  keine  merkbare  Einwirkung  auf  die 
mechanische  Widerstandsfähigkeit  (la  resistance 
möcanique)  zu  üben,  kann  aber,  indem  sie  innere 
Spannungen  erzeugt,  das  Verhalten  beeinflussen. 
Nach  Arnolds  Beobachtungen  (»Stahl  und  Eisen1 
1894,  Seite  526)  bilden  sich  die  Eisenkryslalle, 
welche  bei  der  Bearbeitung  in  der  Kälte  ihre 
Form  verloren  hallen,  aufs  neue,  wenn  das 
Eisen  über  750°  erhitzt  wird. 

3.  Eine  Umwandlung,  welche  man  als  zweite 
Aenderung  der  kryslallinischen  Beschaffenheit 
betrachten  kann,  und  welche  sich  theils  durch 
die  stattfindende  Wärmeentwicklung,  theils  durch 
eine  Aenderung  des  magnetischen  Verhaltens 
verräth. 

Beim  Wiedererhitzen  des  gehärteten  Stahls 
vollziehen  sich  die  entgegengesetzten  Umformungen 
in  erheblich  niedrigerer  Temperatur,  als  die  ent- 
sprechenden früheren. 

Der  Vorgang  der  Härtung  findet  bei  gewöhn- 
lichem Kohlensloffstahl  innerhalb  einer  ziemlich 
eng  begrenzten  Temperatur  statt;  Abweichungen 
scheinen  jedoch  bei  Specialstählen  stattzufinden, 
welche  neben  Eisen  und  Kohlenstoff  einen  gröfseren 
Gehalt  von  Fremdkörpern  besitzen.  Für  alle 
Stahlsorten,  welche  nicht  über  1  %  fremde 
Metalle  enthalten,  läfst  sich  indefs  die  allgemeine 
Regel  aufstellen,  dafs  bei  Erhitzungen  unter 
700  0  C.  keine  Härtung  stattfindet  und  dafs  eine 
stärkere  Erhitzung  als  750°  oder  allenfalls  800° 
nutzlos  bleibt,  ja,  mitunter  schädlich  wirkt. 

Die  Unterschiede  der  Härtungstemperaturen, 
welche  aus  der  verschiedenen  Beschaffenheit  des 
Stahls  sich  ergeben,  sind  zu  unbedeutend,  um 


IS.  Augusl  1895. 


Die  Eisenindustrie  in  Sildrufstand. 


Stahl  und  Eisen.  f53 


bei  der  Ausführung  des  Härtens  berücksichtigt 
werden  zu  können.  Bei  der  Härtung  in  ver- 
schiedenen Flüssigkeiten  ist  stets  die  gleiche 
Härtungstemperatur  anzuwenden;  die  Beschaffen- 
heit der  Härlungsflüssigkeit  bedingt  lediglich  das 
Mafs  des  Erfolges. 

Die  Naturgesetze,  auf  welchen  der  Verlauf 
der  Härtung  beruht,  bleiben  in  allen  Fällen  die- 
selben und  sind  unabhängig  von  den  Abmessungen 
der  zh  härtenden  Stücke.     Beim  Härten  sehr 


grofser  Gegenstände  wird  indefs  der  Vorgang 
insofern  verwickelter,  als  hier  die  Umwandlung 
von  der  Oberfläche  ausgeht  und  mit  einer  Ge- 
schwindigkeit, die  nur  durch  Erfahrung  sich  er- 
mitteln lärst,  nach  dem  Innern  hin  sich  fort- 
pflanzt. Um  eine  gleichmäfsige  Härtung  solcher 
Stücke  zu  erzielen,  mufs  man  die  Erhitzung  und 
das  Verfahren  des  Ablöschens  der  Form  und  Gröfse 
des  betreffenden  Gegenstandes  entsprechend  regeln. 

A.  Ledebur. 


Die  Eisenindustrie  in  Südrufsland. 

Von  Paul  Bayard,  Hüllen-Ingenieur  in  Paris. 
(Fortsetzung  und  Sclilufs  von  S.  704.) 


Gesellschaft  der  Hüttenwerke  von  Briansk. 

Die  Alexander -Hülle  zu  Jckalerinoslaw  ist 
durch  eine  gänzlich  russische  Gesellschaft,  die 
bereits  seit  langer  Zeit  die  erste  Stelle  in  der 
metallurgischen  Industrie  des  Landes  einnahm, 
errichtet  worden.  Die  Herren  Goubonine  und 
Goluhieff  gründeten  im  Jahre  1873  zu  Briansk, 
im  Gouvernement  Orel,  die  Hütte  zu  Bejitza, 
welche  bestimmt  war,  englisches  Roheisen  und 
alle  Schienen  zu  verarbeiten.  Sie  blühte  schnell 
empor,  und  da  sie  bis  zu  25  %  Dividende  ver- 
theille,  vergröfserte  sie  ihre  Anlage.  Dieselbe 
begreift  ein  Bessemer-  und  Siemens -Stahlwerk, 
eine  Stahlgiefserei,  Schienen-,  Formeiscn-,  Rad- 
reifen- und  Blechstrafsen ,  Kesselschmiede,  Ma- 
schinen- und  Wagenfabrik,  Schiff-  und  Brücken- 
bau; sie  beschäftigt  jetzt  5000  Arbeiter. 

Sobald  die  Lagerstätten  von  Krivoi-Rog  in 
Hufsland  bekannt  und  durch  eine  Eisenbalm 
mit  dem  Donetzbecken  verbunden  wurden,  begriff 
diese  Gesellschaft  die  Aenderung,  die  die  Richtung 
der  russischen  Metallurgie  erfahren  würde.  Das 
englische  Roheisen  gelangle  infolge  der  immer 
mehr  erhöhten  Zölle,  nur  zu  einem  viel  zu  hohen 
"reise,  nach  Briansk  und  so  suchte  man  auf  dem 
Dniepr,  dessen  Nebenflufs,  die  Desna,  an  Briansk 
vorbeifliegt,  einen  geeigneten  Ort,  um  eine  Hülle 
zu  err»chten,  bestimmt,  Bejilza  mit  Roheisen  zu 
versehen  und  gleichzeitig  einen  neuen  Darstellungs- 
Mittelpunkt  zu  bilden. 

Der  Gesellschaft  von  Briansk  gelang  es,  vor 
«en  Thoren  der  Stadt  Jekaterinoslaw  ein  wunder- 
volles Grundstück  von  200  ha  zum  Preise  von 
260000  Frcs.  zu  erwerben.  Die  Eisenerz-Gesell- 
schaft von  Krivoi-Rog  hatte  das  Grundstück  unter 
denselben  günstigen  Bedingungen  gekauft,  war 
«*r  nicht  mehr  gewillt,  dasselbe  nutzbar  zu 
Die  Gesellschaft  von  Briansk  schritt 
XVI.,» 


nun,  beseelt  von  einem  Unternehmungsgeist,  der 
den  Directoren  den  gerechtfertigten  Beinamen 
,  Russen -Amerikaner*  eingetragen  hat,  zur  Er- 
richtung der  Hütte  Alexander.  Dieses  grofsarlige 
Werk,  das  nicht  weniger  als  9  Millionen  Rubel 
gekostet  hat,  ist  unter  der  Leitung  des  in  Belgien 
und  Frankreich  bekannten  Ingenieurs  GoriaTnof 
in  Betrieb  gesetzt  worden.  Der  Bau  der  Hölte 
wurde  im  Jahre  1885  begonnen  und  blies  ihren 
ersten  Hochofen  im  Jahre  1887  an,  während 
sie  vor  kurzem  den  vierten  im  Betrieb  gesetzt 
hat.  Das  Marlinslahlwerk  nahm  den  Betrieb  im 
Jahre  1889  auf,  das  Bessemer  •  Stahlwerk  und 
die  Schienenstrafse  wurden  im  Jahre  1891  fertig- 
gestellt. 

Neuerdings  hal  die  Gesellschaft  die  Kohlen- 
gruben Savienko  und  Scheuermann  im  Gebiet 
Izioum  (Almasnaia)  erworben.  In  Jekaterinoslaw 
hat  sie  eine  Kohlenwäsche  und  180  Coppce- 
Koksöfen  zu  neun  Gruppen  von  je  20  Oefen 
erbaut,  wovon  die  drei  letzten  Gruppen  je  einen 
Dampfkessel  nach  Charlet  Pierret,  mit  218  qm 
Heizfläche,  heizen. 

Die  Tagesproduction  beträgt  durchschnittlich 
257  l  Koks.  Das  Ausbringen  aus  dem  Gemisch 
von  Kohlen,  aus  den  Izioum-  und  Calmions-Ge- 
bieten,  schwankt  zwischen  63  und  64  %. 

Die  Eisensteingruben  der  Gesellschaft,  in  der 
Gegend  von  Krivoi-Rog,  werden  in  diesem  Jahre 
etwa  200  000  t  fördern.  Die  Manganerze  kommen 
in  der  Umgegend  von  Nicopol  am  unteren  Dniepr 
vor,  wo  sich  bedeutende  Lagerstätten  von  Pjrolusit 
mit  47  bis  50  %  metallischem  Mangan  befinden, 
welche  gleichfalls  durch  die  Gesellschaft  von 
Briansk  ausgebeutet  werden. 

Die  Erze  werden  in  5  Hochöfen  verschmolzen, 
wovon  einer  Ferromangan  erzeugt.  Die  beiden 
ersten  Oefen  haben  Cowper-Apparale;  die  letzte 
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Gruppe  ist  dagegen  mit  Whitwell-Apparaten  von 
18  m  Höhe  versehen. 

Die  letzterwähnten  Hochöfen  sind  21  m  hoch, 
6  rn  weit  im  Kohlcnsack,  2,80  m  im  Gestell  und 
haben  378  cbm  Inhalt;  die  Windpressung  beträgt 
20  bis  25  cm.  Die  Roheiscnproduction  beträgt 
115  bis  120  t  täglich  bei  980  kg  Koksverbrauch, 
1 640  kg  Eisenstein  und  840  kg  Kalkstein  f.  d.  Tonne 
Roheisen.  Die  verschmolzenen  Erze  enthalten 
durchschnittlich  60  %  Eisen,  sind  also  reicher 
als   diejenigen   auf  dem   Werke   von  Hughes. 


eine  Vorsichtsmafsregel ,  die  mit  Rücksicht  auf 
die  Beschaffenheit  des  Eisensteins,  der  häufig 
sehr  reich ,  schwach  thonhaltig  und  vielfach 
mulmig  ist,  sehr  vernünftig  ist. 

Für  den  Bessemerbetrieb  wurde  das  Roheisen 
bisher  direcl  dem  Hochofen  entnommen.  Jetzt 
wird  in  einem  Mischer  von  100  t  Inhalt  das 
Roheisen  von  vier  Hochöfen  gleichmäfsig  gemischt 
und  vollständig  entschwefelt.  Von  hier  aus 
wird  man  es  auch  den  Martinöfen  zuführen 
können,  die  darauf  eingerichtet  sind. 


HochGfvn  Nr.  3  und  4  zu  Bnanak. 


Dieselben  wurden  bis  in  die  jüngste  Zeit  durch 
die  Eisenstein-Gesellschaft  von  Krivoi-Rog  geliefert. 

Die  Begichtungsart  der  Hochöfen  und  die 
Gichtwagen  sind  dieselben  wie  in  Denain ;  die 
Schlacke  wird  granulirt.  Eine  der  Hochöfen- 
gruppen  besitzt  einen  pneumatischen  Aufzug 
ganz  neuer  Art,  welcher  von  den  Gebläsemaschinen 
gespeist  wird.  Die  andere  Gruppe  wird  durch 
einen  besonderen  Dampfhaspel  bedient.  Die  Hoch- 
ofenschächte  sind  mit  Biechmänteln  versehen, 
die  Rast  ist  mit  Eisenbändern  verankert  und  das 
bestell  gepanzert.  Obwohl  mit  Lürmannscher 
form  versehen,  haben  die  Oefen  offene  Brust 
d»e  im  Nolhfalle  das  Arbeiten  im  Gestell  gestaltet' 


Es  sind  vier  Martinöfen  vorhanden  mit  je 
12  t  Einsatz,  wovon  drei  basische  (Dolomit-) 
Sohle  haben  und  einer  sauer  zugestellt  ist.  Die 
durchschnittliche  Erzeugung  der  Oefen  beträgt 
rund  30  t,  wobei  40  %  Roheisen  und  60  % 
Schrott  eingeschmolzen  werden. 

Das  durch  eine  Reversirmaschine  von  3000  HP 
betriebene  Blockwalzwerk  wird  von  zwei  mit 
Körting -Gebläse  versehene  Bicheroux-  Wärmöfen 
bedient,  die  eine  hydraulische  Entlade-  und  Belade- 
vorrichlung  haben.  Der  für  dreifache  Schienen- 
längen bestimmte  Block  wird  im  Bicheroux-Ofen 
vorgewärmt  und  in  einer  Strafse  fertig  gewalzt, 
die  durch  eine  ähnliche  Reversirmaschine  ge- 


Digitized  by  Google 


\h.  August  1895. 


Die  Eisenindustrie  in  Siidrufsland. 


Stahl  und  Eisen.  755 


trieben  wird.    Der  Schienen-Abkühlungsraum  ist 
mit  einem  Rollenapparat  versehen. 

Auf  der  Hütte  ist  auch  ein  Puddelwerk  mit 
30  <  Men  vorhanden  ;  ferner  vervollständigen  eine 
grofse  Strafse  mit  20"- Walzen,  eine  mittlere  mit  1 2" 
und  zwei  kleine  mit  10"  die  Werkseinrichtungen. 

Eine  grofse  Kesselschmiede- Werkstatt,  worin  ■ 
3000-t-Brücken  verfertigt  werden ,  eine  grofse 
Giefserei  für  MaschinenstQcke  und  Höhren ,  eine 
Fabrik  feuerfester  Producte  für  den  eigenen  Bedarf, 
ein  Laboratorium  für  chemische  und  mechanische 
Versuche  vervollständigen  das  Werk. 


eisen  oder  Stahl.  Die  Production  im  Betriebs- 
jahre 1893  betrug  85000  t  Roheisen,  67  000  t 
Stahl,  17  000  t  Eisen  und  46000  t  Schienen. 

Obwohl  es  der  Wunsch  der  Directoren  war, 
erst  den  größtmöglichen  Nutzen  aus  den  bereits 
bestehenden  bedeutenden  Einrichtungen  dieser 
Hütte  zu  ziehen,  ehe  man  zu  einer  Erweiterung 
derselben  schreitet,  wird  die  bedeutende  Nach- 
frage nach  Blech  und  Profileisen  dazu  beilragen, 
auch  diese  Fabricationszweige  aufzunehmen,  denn 
die  jetzt  begonnenen  Eisenbahnbauten  erheischen 
bedeutende  Bestellungen  von  Eisenbrücken. 


Hochofen  Nr  4  in  Brinti»k. 


Das  Ingenieurpersonal  entstammt  zum  gröfsten  1 
Theil  der  Petersburger  Bergwerksschulc  oder  den  , 
technologischen  Instituten;  das  Arbeiterpersonal  | 
ist  gröfstcntheils  an  Ort  und  Stelle  ausgebildet 
worden  und  kommt  im  allgemeinen  aus  dem 
nördlichen  Rursland. 

Für  die  aus  etwa  4000  Arbeitern  bestehende 
Belegschaft  beträgt  die  monatliche  Auslöbnung 
300000  Frcs. 

Die  jährliche  Production  dieser  Hütte  beläuft 
sich  auf  etwa  100000  t  Koks,  180  000  t  Roh- 
eisen, aus  vier  Hochöfen,  50-  bis  60  000  t  Bes- 
semerstahl, 15- bis  20  000  t  Martin-Siemens-Blöcke, 
■»0-  bis  50  000  t  Stahlschienen,  15  000  t  Handels- 


Nach  der  zuletzt  veröffentlichten  Bilanz  ver- 
fügt die  Gesellschaft  Briansk  über  ein  Aclien- 
kapital  von  5  400  000  Rubel,  2  Millionen  Rubel 
Obligationen,  die  in  Frankreich  von  Anfang  an 
durch  den  Credit  Mobilier  untergebracht  sind,  und 
3  Millionen  Obligationen  in  Rufslaml,  also  im 
ganzen  über  10  400  000  Rubel. 

Für  das  Betriebsjahr  1889  wurden  8  Jo 
Dividende  verlheilt;  für  1890  9  %\  für  1891, 
das  Jahr,  in  welchem  das  Stahlwerk  von  Jeka- 
terinoslaw  in  Betrieb  gesetzt  wurde,  0J6  i  mr 
das  Jahr  1892  7  <*  ;  für  1893  10  «f.  Der 
Jahresumsatz  betrug  1893  über  17  Mdl.onen 
Rubel. 
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Nach  Ucberwindung  einer   vorübergehenden  1  der  anderen  Hütten,  die  ihr  Personal  einer  Bc- 


Schwierigkeil  während  des  Baues  der  Jekalerinoslaw- 
Hülle  und  deren  Inbetriebsetzung  befindet  sich 
die  Gesellschaft  zur  Zeil  in  äufsersl  günstiger 
Lage.  Die  Actien  von  100  Hube),  die  im  Jahre 
1891  einen  Curs  von  80  Rubel 
hallen,  slehen  jetzt  auf  250 
bis  300  Rubel. 

Gesellschaft  Dnieprovienne. 

Die  Gesellschaft  Dniepro- 
vienne in  Südrufsland  wurde 
durch  die  Gesellschaft  Cockerill 
zu  Seraing  und  die  Gesellschaft 
von  Praga  zu  Warschau  ge- 
gründet. 

Die  Gesellschaft  Cockerill, 
welche  durch  ihre  Vertreter  in 
Rufsland,  wo  sie  stets  bedeutende 
Geschäfte  abwickelte,  wohl  un- 
terrichtet war,  halle,  mit  Rück- 
sicht auf  die  slets  wachsenden, 
ihre  Einfuhr  beschränkenden 
Eingangszölle,  den  Wunsch,  in 
einem  Lande,  dessen  grofse  Be- 
dürfnisse ihr  bekannt  waren 
und  dessen  Zukunft  sie  zu 
würdigen  wufste,  eigene  Werke 
zu  besitzen. 

Nach  verschiedenen  unvor- 
hergesehenen Ereignissen  selzle 
sie  sich  mit  der  Gesellschaft 
Praga  in  Verbindung ,  deren 
Warschauer  Hülle  auf  den  Bezug 
ausländischen  Roheisens  ange- 
wiesen und  infolge  der  erhöhten 
Eingangszölle  in  eine  schwierige 
Lage  gerathen  war.  Die  Praga- 
Gcsellschaft  halle  schon  im 
Jahre  1884  die  Möglichkeil  er- 
wogen, ihr  Werk  nach  dem 
Süden  zu  verlegen;  allein  ersl 
zwei  Jahre  später  nahm  das 
Projcct  Gestalt  an,  indem  sich 
zu  seiner  Verwirklichung  eine 
Vereinigung  mit  der  Gruppe  der 
Gesellschaft  Cockerill  bildete. 

Es  wurde  der  Plan  fest- 
gesetzt, die  Hülteneinrichlungcn 
von  Warschau  ins  neue  Werk 
zu  übertragen  und  zugleich  das 
Ingenieur-,  Obermeister-  und 
Arbeiterpersonal  nebst  einer 
Gruppe  von  Belgiern  mit  her- 
überzunehmen. Unter  diesen 
Umständen  war  die  Inbetrieb- 
setzung der  Hütte  unter  den 
besten  Bedingungen  gesichert, 
und  zwar  unter  wesentlich  gün- 
stigeren Bedingungen,  als  die 


völkerung  entnehmen  und  ausbilden  mufste,  der 
diese  Arbeilsart  fremd  war. 

Die  gewählte  Baustelle  liegt  am  Ufer  desDuii-pr, 
zu  Kamenskoi'e,  ungefähr  40  km  von  Jukalerinoslaw. 
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Das  Kapital  betrug  5  Millionen  Credit-Rubel 
in  Adien  von  je  500  Rubel.  Obschon  die  Ge- 
sellschaft berechtigt  war,  2  500  000  Rubel  Obli- 
gationen auszugeben,  hat  sie  deren  Ausgabe  auf 
923  000  Rubel  beschränkt ;  im  Hinblick  auf  den 
blühenden  Stand  der  Gesellschaft,  ihre  Reserven 
und  Abschreibungen,  sowie  die  zur  Vcrlheilung 
gelangenden  Dividenden  kann  man  eine  fernere 
Obligationenausgabe  als  vorläufig  aufgehoben  be- 
trachten. 

Die  Erbauung  der  Hütte  zu  KamenskoVe  wurde 
dem  Ingenieur  Basson,  einem  geborenen  Deut- 
schen, anvertraut,  der  lange  Zeit  Rufsland  bewohnt 
und  ehemaliger  Director  der  Conslructions- Werk- 
stätten und  des  Etablissements  Newsky  war. 


6  m  Kohlensackweite  und  2  m  Gestellweitc  bei 
100  t  täglicher  Erzeugung.  Neuerdings  sind  sie 
mit  2,40  ra  weilen  Gestellen  zugestellt  worden 
und  haben  jetzt  eine  Leistungsfähigkeit  von  150  t. 
Die  Inbetriebsetzung  und  Leitung  dieser  Ocfcn  wurde 
dem  französischen  Ingenieur  Hcnrion  anvertraut, 
der  infolge  einer  Explosion  ums  Leben  kam. 

Ein  vor  kurzem  neuerbauter  Hochofen  hat 
das  Profil  der  Ocfen  von  Briansk :  20  m  Hübe, 
6  m  Kohlensackweite  und  2,80  m  Gcstelldurch- 
messer.  Ein  vierter  Ofen  von  kleinen  Abmessungen 
dient  zur  Herstellung  von  besonderen  Roheisen- 
sorten. Die  allen  Hochöfen  sind  mit  je  vier 
Whitwell- Winderhitzern  versehen,  die  neuen  da- 
gegen mit  Cowper-Winderhitzern. 


BocMimwnt  der  u«iellschafi  Daiapn>fi*uo«. 


Ineiner  wichtigen  Abhandlung,  dieim  russischen 
uergjournal  erschienen  ist,  hat  Hr.  Basson  die 
Gründe  aufgeführt,  die  ihn  in  der  Wahl  der 
Baustelle  in  KamenskoVe  und  in  der  Anordnung 
der  Hütte  bestimmt  haben.  Er  stellt  darin  sehr 
interessante  Betrachtungen  über  die  Einrichtungen 
des  Werkes  an  und  giebt  zahlreiche  Aufschlüsse 
über  Rohstoff-  und  Brennstoffpreisc  sowie  über 
die  Constructionskosten  in  Südrufsland. 

Die  Arbeilen  in  KamenskoVe  wurden  sehr  | 
rasch  gefördert;  18  Monate  nach  dem  ersten 
Spatenstich  wurde  der  ersle  Hochofen  angeblasen. 
l>'e  Hütte  wurde  durch  den  jetzigen  Generaldirector 
Hrn.  Jassinkovicz  fertiggestellt  und  in  Betrieb 
gesetzt ,  und  durch  ihn  in  kurzer  Zeit  zu  ihrer 
heutigen  gedeihlichen  Entwicklung  gebracht. 

Die  Hütle  Kamenskoi'e  besitzt  4  Hochöfen 
"nd  152  Coppee  •  Koksöfen  nebst  Kohlenwäsche. 
Die  beiden  ersten  Hochöfen  erhielten  20  in  Höhe, 


Die  Besscmcranlage  hat  eine  Leistungsfähigkeit 
von  250  L  Drei  Nasmylli  •  Dampfhämmer  von 
15  t  Bärgewiehl  werden  zum  Vorschmieden  der 
Schienen-,  Blech-  oder  Radreifen  •  Blöcke  ver- 
wandt; jeder  Dampfhammer  genügt,  um  200  t 
täglich  vorzuschmieden. 

Die  vier  basischen  Siemens  Martin  Oefen  haben 
20  t  Einsatz.  Derselbe  besieht  aus  C5  %  Roheisen 
und  als  Rest  Abfalleiscn  und  Schienenenden.  Ihre 
Production  beträgt  je  1000  t  im  Monat  und  wird 
ausschließlich  weicher  Stahl  für  Bleche  hergestellt. 

Die  Blech  walzenstrafse  wird  durch  sechs 
Wärmöfen  und  zwei  Glühöfen  bedient;  dieselbe 
umfafst  eine  Strecke  für  Grob-  und  mittlere 
Bleche  und  Breiteisen  nebst  zwei  Blcchwalzcn 
für  Feinblech,  welche  in  einem  Monat  zusammen- 
genommen 1000  t  erzeugen. 

Die  Trio-Schienenwalze  verwalzt  vorgoschmte- 
dete  Blöcke  und  wird  von  zwei  Ocfen  bedient, 
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in  denen  zusammen  233  t  Blooms  in  24  Stunden 
vorgewärmt  werden.  Ein  Blockwalzwerk  ist  im 
Bau  begriffen.  Das  dem  Serainger  Typus  ent- 
sprechende Radreifenwalzwerk  besteht  aus  zwei 
Paar  horizontalen  Walzen,  parallel  zu  einander 
liegend,  das  in  der  Schicht  100  Radreifen  herstellte. 

Für  die  Schmiedeiscn- Darstellung  dienen  10 
Puddelöfen  mit  Treppenrost  und  zwei  Pietzka- 
Oefeo,  deren  Ergebnisse  zufriedenstellend  sein 
sollen,  eine  grofse  Strafse  von  550  mm  Walzen- 
durchmesser, eine  mittlere  Walze  und  eine  Vor- 
walze mit  250,  sowie  eine  Fertigwalze  mit  450 


103  000  l;  an  Bessemerstahl  54  700  t;  an 
Martinstahl  36  400  t;  an  Luppeneisen  15  000  t; 
an  Schienen  40  000  t;  an  Radreifen  6100  t;  an 
Blech ,  Profileisen ,  Träger  und  Handelseiscn 
42  000  t  hergestellt. 

Der  finanzielle  Erfolg  gebt  aus  der  zur  Ver- 
theilung  gelangten  Dividende  hervor,  die  5  % 
für  das  Betriebsjahr  1889/90,  10  %  für  1890/91, 
10  %  für  1891/92,  12  %  für  1892/93,  20  % 
für  1898/94  betrug.  Der  Gurs  der  Actien  über- 
steigt 6000  Frcs.,  d.  h.  den  vierfachen  Werth 
des  Emissionscurses. 


Hochofen  von  Krlroi-hog 


Umdrehungen.  In  24  Stunden  betragt  die  Blech- 
erzeugung  50  l  6  mm  dicke  bezw.  35  bis  40  t 
5  mm  dicke  Bleche. 

In  der  Bilanz  von  1894  ist  der  Werth  dieser 
Hülle  mit  8  046  000  Rubel  aufgeführt,  wovon 
8  Millionen  bereits  abgeschrieben  wurden. 

Drei  vorzügliche  Eisenslein-  Beleihungen  bei 
Knvoi  Rog,  sowie  eine  Pyrolusit- Beleihung  bei 
N.copol  versorgen  die  Gesellschaft  von  KamenskoVe 
mit  Erzen.  Ihre  Versorgung  mit  Kohlen  hat 
eine  besondere  Actier.gesellschaft  übernommen, 
welche  die  Kohlenbergwerke  von  Savitch  und 
£nva<1sky  erworben  hat. 

Während  des  Belriebsjahrs  1893/94  belruK 
dk  Kokserzeugung  98  000  t;  an  Roheisen  wurden 


Die  Eisenstein -Gesellschaft  von  Krivoi-Rog. 

Obengenannte  Gesellschaft  war  die  erste,  die 
den  Betrieb  in  den  oolilhischen  Rotheisenslcin- 
Lagcrslälten  von  Südrufsland  eröffnete. 

Die  Gesellschaft  hat  das  Recht,  20  000  ha 
in  der  Gemeinde  von  Krivoi-Rog  auszubeuten, 
und  hat  seit  1881  einen  Tagebau  eröffnet,  der 
in  10  Jahren  800  000  t  Erz  geliefert  hat.  Dieses 
Quantum  verlheilte  sich  auf  alle  Hütten  des 
Landes  und  wurde  bis  nach  Polen ,  nach  Hula 
Bankowa,  sowie  nach  den  Hüttenwerken  w>n 
Pastoukhof  auf  dem  Don  versandt. 

Nachdem  aber  die  Hütten  sich  ihren  eigenen 
Eisenslcinbesilz  verschafft  hatten,  wurde  die  Ge- 
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Seilschaft  von  Krivoi-Rog  veranlafst,  ihren  Eisenstein 
selbst  iu  verbrauchen.  Es  wurde  zu  diesem  Zweck 
ein  Hochofen  errichtet,  dem  bald  der  zweite  folgen 
wird,  während  im  Gebiete  vonlzioum  (Almasnai'a) 
ein  Kohlenbergwerk  betrieben  wird.  Da  die  An- 
lage auf  dem  Eisenstein  selbst  errichtet  ist,  ent- 
stehen für  die  Hütte  gar  keine  Transportkosten. 

Der  Eisenstein,  der  von  verschiedenen  Etagen 
herrührt,  wird  durch  einen  Schacht  geworfen, 
von  wo  aus  er  durch  einen  Stollen  mittels 
Förderhunden  bis  zu  Tage  abgefahren  wird; 
vom  Stollenmundloch  ab  werden  die  Wagen 
mittels  schiefer  Ebene  bis  auf  die  Höhe  der 
obersten  Etage  befördert,  um  von  dort  aus  bergab 
auf  die  Luflbahnen  der  Hochöfen  zu  gelangen; 
nachdem  sie  entleert  sind,  kehren  sie  von  selbst 
zum  Stollen  zurück  und  legen  so  eine  beträcht- 
liche Strecke  ohne  alle  Förderkosten  zurück. 

Der  Hochofen  wurde  speciell  für  die  Dar- 
stellung von  Giefsereieisen  errichtet.  Um  das 
Gelingen  zu  erleichtern  und  weniger  Betriebs- 
störungen und  Wechsel  fällen  ausgesetzt  zu  sein, 
hat  man  ihn  auf  eine  kleine  Production  von  CO  t 
im  Tag  eingerichtet,  doch  hat  sich  herausgestellt, 
dafs  der  im  September  1892  angeblasene  Hoch- 
ofen nicht  weniger  Schwierigkeiten  oder  Störungen 
bot,  als  dies  bei  einem  grofsen  Hochofen  der  Fall  ge- 
wesen sein  würde.  Der  Rauminhalt  beträgt  200  cbm, 
die  Höhe  18,50  m,  der  Kohlensack-Durchmesser 
4,70  m,  der  Wind  wird  durch  drei  Gowper-Erhitzer 
von  18  m  Höhe  und  6,40  m  Durchmesser  vor 
gewärmt.  Der  Koksbedarf  wird  durch  40  Oefen 
gedeckt,  die  Coppee  auf  der  Hütte  erbaut  hat. 

Das  Gesellschafts- Kapital  beträgt  5  Millionen 
Frcs.,  wovon  die  Hälfte  auf  den  Werth  der 
Eisenstein-Beleihungen  kommt.  Man  hatte  aufser- 
dem  Hrn.  Poll,  dem  Inhaber  des  Vertrages  ged. 
Beleihungen,  400  000  Frcs.  Gründeranthcile  be- 
willigt, die  die  Gesellschaft  zurückgekauft  hat. 
Unter  solchen  Bedingungen  scheint  ihr  Kapital 
nicht  so  gut  verwandt  worden  zu  sein,  als  das- 
jenige der  früher  genannten  Gesellschaften. 

Der  Gewinn,  den  die  Gesellschaft  aus  dem 
Eisensteinbergbau  seil  1889  zur  Vertheilung 
b»ngt,  beträgt  5  % .  Der  hüttenmännische  Betrieb 
ist  noch  zu  neu,  als  dafs  man  dessen  Ergebnisse 
veranschlagen  könnte;  jedoch  werden  dieselben 
voraussichtlich  günstig  sein,  so  dafs  die  Gesellschaft 
'«  Zukunft  Vortheile  aus  der  blühenden  Lage 
der  russischen  Industrie  wird  ziehen  können.  Der 
Curs  der  Aclien  erhält  sich  auf  ungefähr  500  Frcs. 


Nachdem  wir  die  Entstehung  der  Eisenindustrie 
in  Südrufsland  beschrieben,  und  die  Art  und 
Weise,  wie  die  heutigen  Hüttenwerke  errichtet 
wurden,  ihre  Wichtigkeit  und  ihre  finanzielle  Lage 
dargelegt  haben,  wird  es  von  Interesse  sein,  die 
Beschaffenheit  und  den  Preis  der  Rohstoffe,  welche 
die  Grundlage  dieser  Industrie  bilden,  in  Betracht 


zu  ziehen,  und  ebenso  ihre  Organisation  vom 
Gesichtspunkte  des  Arbeiter-  und  technischen 
Personals  zu  untersuchen,  um  auf  solche  Weise 
die  Uebersicht  der  ökonomischen,  technischen 
und  socialen  Bedingungen  zu  vervollständigen. 

Rohstoffe.* 

Die  zur  Verhüttung  gelangenden  Eisensteine 
rühren  fast  ausschliefslich  aus  dem  Krivoi-Rog- 
Bezirk  her,  nur  die  Donetz-Hülle  fügt  denselben 
etwas  Eisenstein  aus  der  Nachbarschaft  bei. 

Das  Eisensteinvorkommen  von  Krivoi-Rog 
besteht  aus  linsenförmigen  Ablagerungen,  inmitten 
vonQuarzit,  von  äufserst  reinem  oolilhischen  Eisen- 
stein. Dessen  Menge  und  Qualität  sind  derart,  dafs 
vorläufig  nur  solche  mit  mehr  als  55  <fc  Eisen- 
gehalt verbraucht  werden.  Es  werden  gröfserc 
Lieferungen  mit  67  bis  08  %  übernommen,  welche 
nur  2  bis  3  Kieselerde,  als  eingeschlossenen 
Quarzsand,  enthalten;  der  reiche  Eisenslein  ist 
blau,  zerfallend,  schwach  mit  Plättrhen  durch- 
setzt; bei  größerem  Kieselerdegehalt  wird  der 
Eisenstein  härter,  jedoch  ist  erstets  schichtenweise 
gelagert,  was  seinen  Abbau  erleichtert. 

Die  Gewinnung  findet  in  Tagebauen  statt; 
die  Mächtigkeit  der  unbauwürdigen  Zwischenmiltel 
wechselt  von  2  bis  20  m;  das  Einfallen  ist 
zwischen  45  bis  60°. 

Die  Selbstkosten  dieses  Eisensteins  können 
auf  2,50  Frcs.  f.  d.  Tonne  geschätzt  werden. 
Diesem  Preise  ist  der  Zins  für  den  Grundeigen- 
tümer zuzuschlagen,  der  jetzt  zwischen  0,80  Frcs. 
und  1,60  Frcs.  f.  d.  Tonne  schwankt,  sowie  die 
Generalunkoslen,  Abschreibungen  für  Geräth  und 
Material  u.  s.  w.,  so  dafs  der  Gesammt- Selbst- 
kostenpreis sich  auf  4,50  Frcs.  erhöht. 

Die  Transportkosten   bis  Jekaterinoslaw  be- 
tragen 4,80  Frcs.  f.  d.  Tonne,  nach  dem  Donelz 
!  ungefähr  10  Frcs. 

Die  zwei  Eisensteintypen  sind  wie  folgt  zu- 
sammengesetzt : 

SiO,    ALO,      CaU      Mgü      rc»,        v«  v 
G0     2,69     0.45     0,05     90,41     63,29  0.03 
3,H3    L39     0.44     0,05     93,30     65,89  0,03 

Die  Menge  der  Eisensleine,  welche  die  Lager- 
stätten von  Krivoi-Rog  enthalten,  hat  man  vor 
zwei  Jahren,  soweit  solche  vollständig  nachgewiesen 
und  im  Abbau  begriffen  sind,  auf  11  Millionen 
Tonnen  geschätzt.  Seit  dieser  Zeit  haben  neuere 
Untersuchungen  dargelhan,  dafs  mehr  als  die 
doppelle  Quantität  vorhanden  ist,  und  alle  Angaben 
über  das  Eisensteinvorkommen  des  Landes  beweisen, 
dafs  bei  weitem  nicht  Alles  nachgewiesen  ist. 

Die  Eisensleine  im  Donetzgebict  finden  sich 
in  unregelmäßigen  Nestern  im  Kohlengeb.rge 
vor   und   bestehen   theils   aus  eisenschüssigem 

*  Siehe  Annales  des  niines,  Februar-Mär*  1894, 
,lie  vorzügliche  Denkschrift  von  A  de  Kfppen. 
Mitglied  des  Generalraths  ^r  Bergwerke  .n  Rufslan.l. 
(Vergl.  .Stahl  und  Eisen«  1894,  Nr.  21,  S.  94.i.) 
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Kalkstein,  theils  aus  Sphärosiderit-  Nieren  mit 
zwischen  30  und  40  %  schwankendem  Eisen- 
gehalt, aber  mit  einem  zur  Verschmelzung  nütz- 
lichen Thonerdegehalt.  Dieses  Erz  wird,  frei 
Eisenbahnstation,  den  dasselbe  gewinnenden  Bauern 
mit  3,50  bis  4,50  Frcs.  die  Tonne  bezahlt;  frei 
Hütte  wechselt  der  Preis,  je  nach  der  Entfernung. 
Sobald  der  Preis  mehr  als  11  Frcs.  beträgt,  ist 
mit  Röcksicht  auf  den  niedrigen  Eisengehalt  dem 
Krivoi-Rog  gegenüber  die  Vcrwcrthung  desselben 
nicht  mehr  lohnend. 

Wie  wir  früher  bemerkten,  wird  die  Roheisen- 
erzeugung in  demselben  Mafse  durch  die  Kohlen- 
frachl,  wie  durch  die  Eisensteinfracht  belastet, 
so  dafs  die  zwischen  Krivoi-Rog  und  dem  Donetz 
gelegenen  Hütten  bezüglich  der  Roheisenfabrication 
unter  gleichen  Bedingungen  arbeilen. 

Der  Koksiransport  würde  dem  Kohlentransport 
gegenüber  für  Hütten,  die  dem  Eisenstein  naher 
gelegen  sind,  offenbar  Vortheil  gewähren,  allein 
der  zerreibliche  Koks,  auf  dessen  Darstellung  die 
Zechen  wenig  Sorgfalt  verwenden,  ergeben  10  % 
Abfall  durch  den  Transport,  der  werlhlos  ist; 
aufserdem  giebt  derselbe  einen  erheblich  niedrigeren 
Nutzeffect,  als  der  harte,  auf  denHütlcn  hergestellte 
Koks.  Uebrigens  war  die  Zahl  der  auf  den  Zechen 
befindlichen  Koksöfen  nicht  ausreichend,  um  die 
Hütten  mit  dem  erforderlichen  Vorrath  zu  ver- 
sehen. Die  im  vorigen  Jahre  sowohl  auf  den 
Zechen  als  auf  den  Hüttenwerken  errichtete  grofse 
Anzahl  von  Koksöfen,  ungefähr  400,  wovon 
Coppie  allein  350  Stück  erbaute,  sowie  die  noch 
im  Bau  befindlichen  Oefen  sichern  jetzt  in  hin- 
länglicher Weise  den  Bedarf  der  Werke. 

Infolge  der  Cholera-Epidemie,  welche  in  den 
letzten  zwei  Jahren  rückwirkenden  Einflufs  auf 
Südrufsland  hatte,  hat  der  Abzug  einer  zahlreichen 
Menge  Arbeiter  eine  Kohlenkrisis  hervorgerufen, 
welche  zur  Beunruhigung  sowohl  der  Industriellen 
als  der  Regierung  beigetragen  hat.  Diese  That- 
sache  kann  als  vorübergehend  betrachtet  werden. 
Wir  nehmen  sogar  an,  dafs  die  bedeutende  Ent- 
wicklung einer  grofsen  Zahl  von  neuerdings  über- 
nommenen oder  neu  organisirten  Zechen,  wie  der- 
jenigen von  Gorlofka,  Zavadski,  Savilch,  Chlopitzki, 
oder  der  von  Hüttenwerken  angekauften  Zechen, 
und  zwar  die  der  Krivoi-Rog-Gesellschaftdurch  das 
Werk  Elenoff  und  die  der  Gesellschaft  Briansk  durch 
das  Werk  Savienko,  die  zukünftige  regclmäfsige 
Versorgung  der  verschiedenen  lndustrieen,  die  in 
Südrurslatid  entstehen,  in  absoluter  Weise  sichern. 

Bezüglich  der  Kohlengewinnungsfrage  sind  die 
von  Hrn.  Brüll  im  Mai  1892  der  „Societe  des 
Ingenieurs  civhV  gemachten  Miltheilungen  von 
Interesse. 

Die  Kokskohlen  kosten  ab  Grube  ungefähr 
7  Frcs.  die  Tonne;  der  Verkaufspreis  ist  durch- 
schnittlich 9  Frcs.  In  Jekalerinoslaw  kosten  die- 
selben 20  Frcs.,  so  dafs  der  auf  den  Hütten 
daraus  dargestellte   Koks   auf  33,50   Frcs.  zu 


stehen  kommt.  Der  auf  den  Zechen  gebrannte 
Koks  kostet  annähernd  24  Frcs.  Dieser  Koks 
hat  5  bis  10  %  Aschengehalt  und  1  bis  ll/s  # 
Schwefel ,  wenn  er  aus  gewaschenen  Kohlen, 
dagegen  1 bis  2  %  Schwefel ,  wenn  er  aus 
ungewaschenen  Kohlen  hergestellt  wird. 


Unter  den  obigen  Bedingungen  stellt  sich 
der  Selbstkostenpreis  des  Roheisens  (den  auf  die 
Rohstoffe  erzielten  Gewinn  ungerechnet)  zwischen 
40  bis  50  Kopeken  f.  d.  Pud,  d.  i.  72  bis  80  Frcs. 
f.  d.  Tonne.  Dieses  Roheisen  ist  für  die  Stahl- 
bereitung ausgezeichnet ;  es  enthält  nur  0,04  P. 
Der  mittlere  Gehalt  dieses  Bessemerroheisens  an 
Silicium,  Mangan  und  Schwefel  ist  folgender: 
1,50-2,50  Si     1.50-2,50  Mn     0,010-0,040  S. 

Den  Hauptfeind ,  den  Schwefel ,  mufs  man 
beim  Hochofenbetrieb  durch  einen  garen  und 
basischen  Gang  bekämpfen.  Nachstehend  lassen 
wir  die  Zusammensetzung  von  zwei  Schlacken- 
typen  folgen:  so.  AWM-rA  CM>  «" 

Bei  garem  Roheisen  ...    31        13        51  0,(10 
,    weniger  gar.  Roheisen    42        12        42  0,80 

Der  Verkaufspreis  dieses  Roheisens  hat  zwischen 
70  und  80  Kop.  f.  d.  Pud  geschwankt  (112  bis 
128  Frcs.  f.  d.  Tonne);  er  ist  sogar  auf  90  Kop. 
(144  Frcs.)  in  einpr  Zeit,  wo  das  Roheisen  in 
Rufsland  gesucht  wurde,  gestiegen.  Die  Frachten, 
welche  in  Südrufsland  verhältnifsmäfsig  hoch 
sind,  indem  sie  etwa  die  Hälfte  der  Selbstkosten 
ausmachen,  sind  besonders  herabgesetzt  worden, 
um  den  Hüllen  des  Südens  den  Versand  nach 
Moskau  und  Petersburg  zu  ermöglichen.  Die- 
selben betragen  15  resp.  20  Kop.  f.  d.  Pud  (24 
und  32  Frcs.  f.  d.  Tonne)  bei  1070  und  1720  km. 

Es  erübrigt  jedoch  zu  bemerken,  dafs  das 
Roheisen  von  Südrufsland,  welches  fast  gänzlich 
an  Ort  und  Stelle  verbraucht  wird,  aus  den  ge- 
währten Erleichterungen  bezüglich  der  Fracht 
noch  wenig  Vortheil  gezogen  hat,  um  mil  eng- 
lischem Roheisen,  speciell  in  Moskau,  in  Wett- 
bewerb zu  treten.  Man  mufs  jedoch  annehmen, 
dafs  die  Steigerung  der  Erzeugung  des  Südens 
dahin  führen  wird,  diesen  Markt  zu  erobern. 

Wie  man  sieht,  ist  der  Nutzen,  den  die 
Roheisenerzeugung  bietet,  bedeutend.  Mit  Roh- 
eisen zu  45  Kop.  werden  Bessemerslahlblöcke 
zu  80  Kop.  das  Pud  (128  Frcs.  f.  d.  Tonne) 
hergestellt,  Marlinstahl  zu  90  bis  95  Kop.  (144 
bis  152  Frcs.  f.  d.  Tonne),  Besscmerstahlschienen 
zu  1,10  bis  1,20  Rubel  (176  bis  192  Frcs.  f.d. 
Tonne),  letztere  werden  zu  1,55  Rubel  (250  Frcs. 
f.  d.  Tonne)  verkauft.  Die  Bleche  kosten  1,60  bis 
1,80  Rubel  (256  bis  288  Frcs.)  und  werden  zu 
2,20  Rubel  (352  Frcs.  f.  d.  Tonne)  verkauft.  Der 
Gestehungsprcis  des  Handelseisens  beträgt  1,45 
Rubel  (232  Frcs.)  und  der  Verkaufspreis  1,80  Rubel 
(288  Frcs.  f.  d.  Tonne). 
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Alle  diese  Preise  sind  selbstredend  ziemlich 
verschieden,  je  nachdem  die  Producte  aus  der 
DoneUgruppe  oder  derjenigen  von  Jekatcrinoslaw 
herrühren,  infolge  der  Verschiedenheit  der  Kohlen- 
preise in  genannten  Localitäten.  Diese  annähernden 
Angaben  gestallen,  ein  Urlheil  über  die  blühende 
Lage  der  Eisenindustrie  von  Südrufsland  zu  fällen. 

Ausländische  Kapitalien  und  ausländisches  Personal. 

Wir  haben  gesehen,  welche  wichtige  Rolle 
die  fremden  Kapitalien  bei  der  Gründung  jener 
Hüllen  gespielt  haben.  Das  Nationalgefühl  ist 
dieser  Einmischung  gegenüber  nicht  unempfäng- 
lich gehlieber.;  sie  ist  von  Einzelnen  sogar  als 
Invasion  bezeichnet  worden.  Indem  Prof.  Time 
von  der  Bergschule  die  Thatsache  bestätigt,  er- 
kennt er  gleichzeitig  den  Widersland  an,  den  die 
russischen  Kapitalien  diesen  grofsen  Unterneh- 
mungen bisher  entgegengesetzt  haben.  Dies 
rührt  daher,  dafs  ein  Nutzen  von  5  bis  10 
der  zur  Uebernahme  eines  Wagnisses  unsererseits 
genügend  erscheint,  für  russische  Kapitalien  nicht 
verlockend  ist.  Die  uns  bekannten  Pachtpreise 
lassen  erkennen,  dafs  das  Kapital  einer  landwirt- 
schaftlichen Besitzung  5  %  ohne  Risico  abwirft. 

Bei  hypothekarischen  Darlehen  erzielt  man 
bei  voller  Sicherheit  10  In  anderen  mit 
größerem  Risico  verbundenen  Geldgeschäften  er- 
reicht der  Zinssatz  schon  den  Wucherzins,  was 
aber  in  einem  Lande,  wo  der  Credit  nur  unter 
schweren  Bedingungen  aufrecht  erhalten  wird, 
kaum  in  Staunen  setzt. 

Aufserdem  erfordern  diese  bedeutenden  Unter- 
nehmungen derartige  Kapitalien,  dafs  sich  die 
Form  einer  Acliengesellschaft  als  nothwendig 
erweist.  In  Rufsland  giebl  es  zwar  noch  unermefs- 
liche  Vermögen,  außerordentlich  reiche  Industrielle, 
so  die  Strogonoff,  die  Powlowtzew,  die  Demidoff. 
Km  Demidoff  war  es,  der  zuerst  die  Wichtigkeit 
der  Industrie  Südrufslands  erkannte  und  das 
Donetzgebiet  schon  im  Jahre  1837  durch  Leplay 
untersuchen  liefs.  Allein  diese  mächtigen  Ver- 
mögen haben  sich  bisher  anscheinend  mehr  für 
die  Uralinduslrie  interessirt  und  den  dazu  er- 
forderlichen grofsen  Grundbesitz.  Für  die  Ent- 
wicklung des  Südens  würden  sie  nicht  hinreichen. 

Die  moderne  Industrie  verlangt  die  Vereinigung 
eitler  Krjrte  zur  Erlangung  der  erforderlichen 
Kapitalien,  und  die  Bildung  von  Acliengescllschaften 
'st  das  einzige  Mittel,  diese  Kapitalien  aufzunehmen, 
ohne  die  Verantwortlichkeit  der  Kapitalisten  zu 
verpflichten,  welche  häufig  wenig  geneigt  sind, 
die  Verwendung  ihrer  Kapitalien  zu  überwachen. 

Leider  ist  diese  Art  von  Gesellschaft,  welche 
vor  dem  Gesetz  des 'Jahres  1867  in  Frankreich 
noch  Hemmnissen  unterworfen  war,  in  Rufsland 
nicht  stark  entwickelt.  Einstweilen  enthalten  sich 
«och  die  russischen  Kapitalisten,  und  deshalb 
liaben  sich  die  Eigenthümer,  welche  aus  dem 
Rachthum  ihres  Grund  und  Bodens  Nutzen  zu 


ziehen  wünschten ,  an  fremde  Kapilalisten  ge- 
wandt; allein  Professor  Time  erkennt  aus  dieser 
industriellen  Entwicklung,  selbst  unter  diesen 
Bedingungen,  nur  Vortheile  für  das  Land.  Wenn 
ein  Unternehmen  den  fremden  Kapitalisten  10  <fi> 
Zinsen  gewährt,  die  ins  Ausland  wandern,  so 
bleibt  die  Summe  des  Geschäftsumsatzes,  die  im 
Mittel  dem  Aktienkapital  gleichkommt,  in  Lohn- 
form ganz  im  Lande  zurück,  während  vor  der 
Gründung  dieser  Industrie  die  ganze  Summe, 
welche  der  Ankauf  von  VVaaren  im  Auslande 
erforderte,  aus  Rufsland  wanderte. 

Kurz,  es  läfst  sich  annehmen,  dafs  jede 
Million,  die  in  Rufsland  immobilisirt  wird,  den 
Arbeitern  des  Landes  auch  eine  Million  an  Lohn 
einbringt.  Allein  dieses  Kapital  hat  im  allgemeinen 
zur  Wahrung  seiner  Interessen  Landsleute  als 
Directoren  und  Ingenieure  nach  Rufsland  gezogen, 
und  die  russischen  Ingenieure  haben  mit  Un- 
willen gesehen,  wie  Fremde  in  jenen  Unterneh- 
mungen wichtige  Stellungen  neben  oder  gar  über 
ihnen  einnehmen  und  verhällnifsmäfsig  hohe  Ge- 
hälter beziehen.  Das  letztere  allerdings  mit 
Rücksicht  auf  das  Opfer,  welches  sie  durch  ihre 
Auswanderung  gebracht  haben,  und  auf  Grund 
ihrer  besonderen  Fähigkeit.  Wenn  schon  die 
Errichtung  eines  Hüttenwerks  in  industriereicher 
Gegend  ernste,  mit  Gefahr  verbundene  Schwierig- 
keiten bietet,  um  wieviel  schwieriger  ist  erst  die 
Aufgabe  für  diejenigen,  welche  eine  neue  Industrie 
gründen  und  das  ganze  Personal  heranbilden 
müssen.  Zur  Lösung  einer  derartigen  Aufgabe 
reichen  Wissenschaft  und  Intelligenz  allein  nicht 
hin:  dazu  sind  Männer  mit  erprobier  Erfahrung 
und  eisernem  Willen  erforderlich;  Ingenieure, 
welche  sich  jahrelang  mit  den  Einzelheiten  einer 
Fabrication  beschäftigt  haben,  sind  allein  imstande, 
die  bedeutenden  Verluste  zu  verhüten,  welche 
Neulinge  in  solchen  Anfangen  herbeiführen  würden. 

Die  metallurgische  Großindustrie  ist  in  Rufsland 
noch  zu  jung,  als  dafs  sie  die  erforderliche  An- 
zahl von  Praktikern  hätte  ausbilden  können, 
welche  diese  neuen  Anlagen  benöthigen.  Vor 
nicht  geraumer  Zeit  war  die  Hütte  Poutiloff  in 
Petersburg  die  einzige,  welche  mit  denen  der 
europäischen  Werke  vergleichbare  Anlagen  besaß. 
Daher  war  sie  auch  sozusagen  die  Pllanzschule, 
die  Bildungsanstalt  für  die  meisten  Ingenicure, 
die  jetzt  im  Süden  angestellt  sind. 

Indem  Rufsland  Nutzen  aus  den  fremden 
Kapitalien  und  Ingenieuren  zog,  hat  es  eigentlich 
das  allen  Ländern  gemeinschaftliche  Schicksal 
gehabt,  die  irgend  eine  Industrie  beginnen  oder 
eine  solche  umgestalten.  In  Frankreich  waren 
es  Engländer,  die  die  ersten  Puddelöfen  errichteten 
und  die  ersten  Bessemeranlagen  in  Betrieb  setzten ; 
es  waren  die  Jackson,  die  zuerst  zu  St.  Severine 
und  Assailly  Stahl  darstellten;  auch  waren  es 


Engländer,  die  zuerst  in 


Montataire  Weifsblech 


herstellten.     Die  vielen  Ausdrücke  in 
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hüttenmännischen  Sprache  bestätigen  im  übrigen, 
ciafs  uns  der  Unterricht  von  Fremden  erlheilt  wurde. 

Der  Hergang  ist  überall  derselbe,  aber  all- 
mählich erlangt  jedes  Land  seine  Unabhängigkeit 
wieder,  erlangt  Erfahrung,  gewinnt  Vertrauen  in 
seine  Industrie  und  steckt  Kapitalien  hinein. 
Alsdann  hört  die  Rolle  des  Fremden  als  Lehr- 
meister von  selbst  auf. 

Was  die  Werkmeister  betrifft,  die  vom  Aus- 
lande kommen,  so  werden  sie  in  Rufsland  noch 
lange  Zeit  nothwendig  sein,  weil  die  Mittelklasse, 
aus  welcher  sie  bei  uns  hervorgehen,  in  jenem 
Lande  bis  jetzt  fehlt.  Die  Eigenschaften,  welche 
von  ihnen  besonders  verlangt  werden,  wie  Pünkt- 
lichkeit, Energie,  genaue  Ueberwachung  der  Einzel- 
heilen  und  Mäßigkeit ,  kommen  beim  russischen 
Arbeiter  noch  äußerst  seilen  vor;  indem  derselbe 
seine  Arbeit  gewissenhaft  und  einsichtsvoll  verrichtet, 
suchl  er  nicht,  wie  dies  in  anderen  Ländern  der 
Fall  ist,  seine  Stellung  durch  Selbststudium  zu  ver- 
bessern, um  eine  höhere  Stufe  zu  erlangen. 

Diese  Thatsache  rührt  vielleicht  von  der  Art 
und  Weise  her,  in  welcher  man  den  Arbeiter 
jetzt  anwirbt,  und  der  geringen  Anhänglichkeit 
an  die  Hütte,  wo  er  meistens  von  seiner  Familie 
getrennt  arbeitet,  und  mit  der  er  in  dem  Lande, 
wo  er  sie  zurückgelassen  hat,  in  Verbindung  bleibt. 

Auf  den  Gruben  und  Hütten  Südrufslands, 
die  kaum  10  Jahre  bestehen,  liebt  der  eingeborene 
Arbeiter,  der  Kleinrusse,  die  Arbeit  wenig;  für 
sein  südliches  Temperament  ist  die  Beschäftigung 
zu  hart;  er  überläfst  dieselbe  den  Männern  des 
Nordens,  den  „Katzaps",  wie  er  sie  nennt,  die 
aus  Weifsrufsland  und  aus  Centralrufsland  und 
aus  der  Gegend  von  Moskau  und  Nichni-Nowgorod 
kommen.  Diese  sind  gezwungen  ihre  Heimalh 
zu  verlassen,  weil  die  Familienvermehrung  die 
Große  des  Landes,  das  den  Bauern  im  Jahre 
1861  hei  Aufhebung  der  Leibeigenschaft  über- 
wiesen wurde,  beständig  vermindert.  Da  sie  nun 
nicht  alle  davon  lehen  können,  verlassen  sie 
Frau  und  Kind,  um  auf  den  Hütten  im  Süden 
zu  arbeiten.  Aber  in  gewissen  Zeitabschnitten 
empfinden  sie  das  Bedürfnis,  zu  ihren  Familien 
zurückzukehren ;  sie  hängen  weder  an  ihrer  neuen 
Beschäftigung,  noch  an  der  Gegend,  wo  sie  die- 
selbe versehen.  Zur  Erntezeit  besonders  finden 
jedes  Jahr  grofse  Auswanderungen  statt,  welche 
die  Industrie  und  besonders  den  Bergbau  in 
Noth  bringen,  mitunter  sogar  einen  Stillstand 
hervorrufen.  Schlimmer  noch  ist  der  Aufbruch 
ohne  d.e  Absicht  der  Wiederkehr,  wie  dies  bei 
der  letzten  in  Südrursland  ausgebrochenen  Cholera- 
Epidemie  der  Fall  war,  sowie  auch  gelegentlich 
einer  guten  Ernte  in  der  Heimath,  welche  ihnen 
d.e  Aussicht  gewährt,  einige  Zeit  zu  Hause,  ohne 
zu  arbeilen,  zu  verweilen. 

Wir  wollen  die  materiellen  und  moralischen 
Bedmgungen  nicht  erörtern,  in  denen  sich  diese 
Manner,  fern  von  ihren  Familien,  befinden;  sie 


sind  häufig  in  ungesunden  Kasernen  zusammenge- 
pfercht und  den  Versuchungen  überlassen,  welche 
der  Branntwein  in  allen  kalten  Ländern  bietet. 

Dieter  Zustand  beschäftigt  die  Regierung. 
Mit  lobenswerlhem  Eifer,  mit  der  ganzen  Amts- 
gewalt, welche  ihr  der  günstige  Zolltarif  bei  den 
Gewerbtreibenden  verleiht,  verlangt  sie  von  letzteren 
nicht  nur  die  gebräuchliche  Sicherheit,  sondern 
eine  ganze  Reihe  von  Mafsregeln,  um  das  Wohl- 
ergehen der  Arbeiter  zu  sichern. 

Es  läfst  sich  behaupten ,  dafs  Rufsland  das, 
was  man  als  Staalssocialismus  bezeichnet  hat, 
weiter  treibt,  als  selbst  Deutschland,  nämlich  die 
Errichtung  von  Arbeiterwohnungen,  Kasernen, 
die  den  hygienischen  Regeln  entsprechen,  Hospi- 
tälern, in  welchen  die  Insassen  unentgeltlich  ge- 
pflegt werden,  Besoldung  der  Hültenärzte,  Er- 
richtung isolirler  Hospitäler  mit  besonderem 
Personal  in  Epidemie  -Fällen ,  Errichtung  von 
Bädern  für  die  Arbeiter,  Errichtung  von  Kirchen 
und  Schulen.  Dieses  sind  die  Hauplvorschriften 
der  Regierung,  die  in  der  Praxis  durch  die 
administrative  Behörde  streng  überwacht  werden. 

Uebrigens  zeigen  sich  die  Hütten  geneigt, 
den  ihnen  von  der  Regierung  vorgeschriebenen 
Weg  zu  befolgen.  In  KamenskoYe  und  Jekateriuos- 
law  sind  musikalische  Gesellschaften  gegründet 
worden,  sowie  cooperative  Consumanstalten,  die 
den  besten  Erfolg  aufweisen. 

Auch  versucht  die  Regierung  mit  allen  Mitteln 
die  Bildung  einer  Arbeiterbevölkerung  zu  fördern, 
indem  sie  die  Auswanderung  nach  dem  Innern,  so- 
wie die  endgültige  Wohnungsvcrlcgung  der  Arbeiter 
und  ihrer  Familien  gestattet,  unbeschadet  der  Rechte, 
welche  ihnen  das  Gesetz  vom  Jahre  1861  zusichert 
und  in  der  Nutzniefsung  von  Gemeindeland  besieht, 
das  zum  Unterhalt  der  Familie  genügt. 

Im  letzten  Monat  December  trat  eine  Com- 
mission  zusammen  unter  dem  Vorsitze  des  Directors 
der  Bergwerksabiheilung,  Hrn.  Skalkowski,  um 
diese  Fragen,  welche  die  Bergwerkskrisis  infolge 
der  Cholera-Epidemie  aufgeworfen  hatte,  zu  studiren. 

Es  ist  unzweifelhaft,  dafs  Alles  geschehen 
wird,  damit  in  dem  bis  jetzt  ausschließlich  Land- 
wirtschaft treibenden  russischen  Reich  die  durch 
die  Grofsindustriehervorgerufene  Arbeiteranhäufung 
von  der  Regierung  begünstigt  wird,  um  die  den 
Industriellen  gewährten  Erleichterungen,  das 
Wohlergehen  der  Arbeiter  und  den  Reichthum 
des  Landes  zu  vermehren. 

Zukünftige  Entwicklung  des  russischen  HUtten- 


Nach  einer  so  raschen  Entfaltung  des  Hütten- 
wesens in  Rufsland  wird  man  sich  die  Frage  vor- 
legen, bis  zu  welchem  Punkte  dieselbe  noch  entwick- 
lungsfähig sei.  Augenscheinlich  wäre  es  gefährlich, 
den  Gesellschaften,  die  soeben  ihre  Werke  im  Süden 
so  reichlich  eingerichtet  haben,  mit  denselben  Roh- 
stoffen und  Absatzquellen  Concurrenz 
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wollen.  Allein  Rufsland  ist  grofs  genug ;  der  dorlige 
Bedarf  ist  von  hinreichender  Bedeutung  und  so 
ungenügend  gedeckt,  dafs  man  darin  Gegenden 
finden  kann,  welche  für  den  Fabricanten  günstig 
sind,  sowohl  was  die  Vereinigung  der  Rohstoffe 
als  die  wettbewerbslosen  Absatzquellen  betrifft. 

Wir  erwähnten  Sibirien,  wo  die  Entwicklung 
Ton  7500  Werst  Eisenbahnen,  zwischen  Zlataoust 
und  Wladivostock ,  für  ihre  Unterhaltung  einen 
ganz  bedeutenden  Eisenverbrauch  voraussetzt. 

Für  die  Schöpfung  dieser  Industrie  scheint  Konz- 
nielzk  der  angezeigte  Punkt  zu  sein ;  man  hat  aber 
auch  Anlagen  in  Irkoutsk  und  Wladivoslok  studiit. 

Man  braucht  jedoch  nicht  weiter  als  nach  Kau- 
kasienzu  gehen,  wo  die  bedeutenden  Erzlagerstätten 
aller  Art  und  Naphtha  als  Brennmaterial  bald 
zur  Entwicklung  einer  eigenen  Industrie  führen 
wird.  So  wie  dies  bereits  seit  Jahren  in  den 
Vereinigten  Staaten  stattfindet,  wird  man  auch 
in  Rufsland  dazu  übergehen,  die  Pelroleumrück- 
sländein  reichlichem  Mafse  zu  verwenden.  Infolge- 
dessen ist  die  Kohlenindustrie  im  Süden  bezügl. 
dieses  Wettbewerbs  besorgt,  um  so  mehr,  als  in 
s/io  der  Fälle,  wo  industrielle  Heizung  vorhanden 
ist, 'und  zwar  am  Kaspischen  Meere  und  in  den 
Gegenden,  die  bis  Moskau  durch  die  Wolga  be- 
dient werden  können,  die  Kohle  dadurch  ersetzt  ist. 

Kaukasien  aber  wird  für  seine  metallurgischen 
Erzeugnisse  bedeutende  Absatzquellen  haben: 
Persien,  Tutkestan,  alle  Länderstrecken,  die  vom 
Kaspischen  Meere  aus  bedient  werden ,  Trans- 
kaspien  und  die  untere  Wolga,  geschweige  Baku, 
Centraipunkt  für  das  Petroleum,  welcher  an  und 
für  sich  einen  bedeutenden  Markt  bildet. 

Wenn  man  sich  auch  veranlagt  sieht,  sich 
Ton  Südrufsland  zu  entfernen,  um  neuo  Mittel- 
punkte für  die  Roheisenerzeugung  ins  Leben  zu 
rufen,  so  wird  man  dennoch  dort  die  noch 
fehlenden  Industrieen  für  eine  Weiterverarbeitung 
einzurühren  haben.  Man  mufs  erstaunt  sein, 
dafs  man  in  der  Nähe  des  Schwarzen  Meeres 
noch  nicht  die  Fabrication  von  Kriegsmaterial, 
wie  Panzerplatten,  Panzerlhürme,  Kanonen,  Ge- 
schosse eingeführt  hat ;  ferner  kein  grofses  Werft 
für  den  Schiffbau,  ähnlich  denjenigen  des  Balti- 
schen Meerbusens  oder  wie  die  Werkstätten  von 
St.  Petersburg;  ebenso  keine  Eisenbahnwagen- 
«ler  Locomotivbauanstalten.  Das  dünne  Blech, 
mit  dem  alle  Häuser  gedeckt  sind,  kommt  ledig- 
»ch  vom  Ural.  Das  Weifsblech,  welches  für 
Blechbüchsen  zu  Fischconserven  und  zu  Petro- 
«jumbehällern  verwandt  wird,  kommt  aus  England. 
Maschineneisen  rührt  fast  ganz  von  deutscher 
hinfuhr  her.  Für  den  Maschinen-  und  Kesselbau 
l»M  es  nur  wenig  Specialisten. 

Alle  diese  zur  Weilerverarbeitung  dienenden 
Industrieen  konnten  offenbar  nicht  der  metallur- 
gischen Industrie  im  Süden  vorangehen;  sie 
"'u^len  im  Lande  ihre  Rohstoffe  vorfinden  und 
Betlügenden  Schulz  für  den  Anfang  haben.  Diese 
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Bedingungen  sind  jetzt  erfüllt;  unter  den  Indu- 
strieen, welche  daraus  Nutzen  gezogen  haben 
und  in  voller  Blüthe  im  Süden  stehen,  erwähnen 
wir  die  Fabrication  von  geschweifslen  (gezogenen) 
Röhren,  die  Drahtstiften-  und  Schraubenfabricalion 
in  Jekaterinoslaw,  eine  Stecknadclfabrik  in  Odessa, 
zahlreiche  Fabriken  landwirtschaftlicher  Ma- 
schinen, sowohl  in  Odessa  als  in  Alexandrowsk, 
die  trotz  einer  bedeutenden  Erzeugung  die  Einfuhr 
fremdländischer  Maschinen  nicht  hindern  können. 

Die  Industrieen,  die  wir  vorstehend  aufführten, 
werden,  der  Reihe  nach  im  Süden  eingeführt, 
zur  Entwicklung  gelangen.  Sie  werden  der  Hütten- 
industrie den  Vorlheil  einer  sicheren  und  eon- 
stanten  Absalzquelle  gewähren,  welche  nicht  so 
gefährlichen  Schwankungen  wie  Schiencnbcslel- 
lungen  unterworfen  sein  wird. 

Wenn  diese  Weitervcrarbeitungs  -  Industrieen, 
die  nicht  die  Grofsartigkeit  der  Bergwerks-  oder 
Hüttenindustrie  besitzen,  durch  erfahrene  Männer 
eingerichtet  und  kaufmännisch  gut  geleitet  werden, 
geben  sie  mit  viel  niedrigeren  Kapitalien  viel 
glänzendere  Resultate.  Jetzt  mufs  die  Industrie 
Südrufslands  diese  Wandlung  durchmachen. 


Anhang. 

Bilanzen  der  wichtigsten  Eisenindustrie  •  Gesell- 
schaften von  SUdrufsland. 


Gesellschaft  Novorosslsk  (llngbe*). 

Bilanx  vom  3t.  Deccmbor  1893. 

Acti  va. 

Grund  und  Boden,  Bergwerke.  Hütten,   (PM- Sterling) 
Eisenbahnen,  Wohnungen  u.  s.  w.  .  .     721  553,— 

Vorrüthe   180  949,— 

Debitoren   353  976, — 

Cas-sa  und  Wechsel   192  507,— 

Erste  Dividende  von  7\:%,  gezahlt  am 

15.  November  1893    22  500.- 

Sa.  .  .   1  471  485,- 

Kapital:  Passiva. 
5571  gcwöhnl.  Actien  ä  50  .£  278  550 
429  Vorrechlsactien       ,        gl  450 

6000  Actien   300  000,— 

Obligationen  a  5  %    ....   147  000 
Hypothekarisch  eingetragene 
Obligationen  ä  6  %    .  .  .   16«  000     310  000.  « 

Heservekapital  '   200  000- 

Staatsatileihe,  rückzahlbar  nach  17  Jahren       35  234.  - 

Creditoren  

Vorschüsse  u.  s.  w   ™n 

Wechsel   54  629  ~ 

Gewinn  •  •      »2  m,- 

Sa.  .  .    1  471  485,  - 

Verkeilung. 

Erste  Dividende    Vlx%   2wÄV 

Zweite       ,         Vit  .  f.d.  YomigMcL  1  W8,7o 

id             ,       17 f.d.  gew.  Actien  «™^> 

Vortrag   9310'" 

Sa.  .  .  82  105  - 

Die  Dividende  betrug  also  15  %  lür  die  Vorrechts- 
actien  und  25  %  für  die  gewöhnlichen  Actien. 
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Eisen»  und  Stahlwerke  des  Dönetz. 

Bilanz  vom  31.  Dercmber  lhV3.  (Goldrubel 
A  C  t  i  V  a.  -  * 

Liegenschaften  und  Gründungskosten    .   1  006  271,12 

Prerde,  Gerälhe,  Mobiliei.   8t  424,55 

Wechsel  im  Portefeuille   18  399,07 

Cassa   13  683,30 

Guthaben  beim  Bamjuier   37  427,01 

Lieferanten   15  427,18 

Diverse  Debitoren   134  854,29 

Vorräthe   123  118,32 

Gewinn  u.  Verlust  1892    .  .  37  511,93t  .,„»,„ 
1893   .  .  88  126,45/ 

Sa.  .  .  1  616  243,30 

Passiva. 

GesellscbaftsKapilal   1  500  000,- 

Rückständige  Löhne   5  520,31 

Verschiedene  Creditoren                     .  140  722.11'.) 

Sa.  .  .  1616  243,30 
Die  Hülle  war  während  dieser  Zeit  im  Bau  be- 
griffen. Die  Generalversammlung  vom  24.  Febr.  1894 
beschlofs,  das  Kapital  um  1000  000  Rubel  (Gold)  durch 
Ausgabe  von  800  Actien  a  500  Frcs.  zu  erhöhen; 
letztere  sind  zu  650  Frcs.  cmittirt  worden. 

Actieugrescllschaft  der  Hüttenwerke  von  Ilrlansk. 

Bilanz  am  1.  Januar  1B»1. 
A  c  t  i  v  a. 
TuUlwerth      Abschreib.   Ist«.  Warth 
Crodit-Rubol 
Hülle  zu  Briansk   .    3  833  033      646  917    3  188  116 
.  zu  Jekaterinoslaw    9  050  137    1  888  229    7  lül  907 
Eisenbahnen    .  .  .    1  231  210      291  393      939  817 
Kohlenconcessionen       128  007        —  128  007 
Eisensteinconcess.  .       74  216        —  74  216 
Waldungen  u.  Lage- 
reien                          70  832        —            70  832 

Landwirthschart  und 

Magazin   56  457        —  56  457 

Credit-Rubel 

Liegenschaften   11  619  354,43 

Vorräthe  und  Magazin   1  702  437,28 

Erzeugnisse  (fertige  und  in  Arbeit)    .  .   3  391  736,68 

Cassa  und  Coiito-Corrent   96  183,85 

Wechsel  im  Portefeuille   315  379,83 

Actien  und  Obligationen  der  Gesellschaft  2  108  279,14 

Actien  und  Werth«  in  Depot   728  300  — 

Bürgschaften   1  083  416, — 

Debitoren  »848  443,66 

Ausgabekosten  für  die  Obligationen  .  .      245  745,07 

Ausgaben  pro  1894    49  636,73 

Transilorische  Summe   .  .       27  416,21 

Sa.  .  .  25  216  328,88 

Passiva. 

54  000  Aclien  ä  100  Rubel  5  400  000,- 

Bctriebskapital   1  200  000,— 

Reservefonds   900 120,— 

Gesellschaflskapital   7  500  120,- 

11605    5  %  Obligationen 

a    125    Rubel  metall. 

1  450  625  Rubel  nielall,  .  2  049  978  22 
11223     6  %•  Obligationen 

ä  250  Credil-ftubel    ■  .   2  805  750,-  4  855  728,22 

Amorlisirte  Obligationen   249  078  73 

3  607  317,60 

%T    ™   728  300- 

BürBschaften   1  083  416- 

t-reditoren   3  y^Q  076  25 

Vorschüsse  auf  Bestellungen'  l  883  SlöiöO 

Kückständige  Coupons  und  Obligationen  13  357.25 
Unbezahlte  Ausgaben  pro  1893  ....  393  264  55 
1  ransilorische  Summe   .  .  .  7Q  97k  1 1 

Gewinn  per  1893   ,  ,  j 

Sa.  .  .  25  216  328,88 


V  e  r  l  h  e  i  1  u  n  g. 

Abschreibungen  auf  Immobilien  ....  1  000  000,- 
10  %  Dividende   540  000- 

Metallnrgische  Gesellschaft  Duieprovieune  von 
Südrnfsland. 

Bilanz  am  SO.  Joui  1804. 

Activa.  Cndil-Uubd 

Liegenschaften   8  046  542,06 

Mobilar:  Möbel  und  Werkzeuge.  .  .  .  575  878,42 

Vorräthe  und  Erzeugnisse   2  188  192,98 

Cassa   82  132,01 

Obligationen  (nicht  begeben)   1  400  750,— 

Wechsel   419  512,61 

Depöls   183  000,- 

Debitoren   2  537  058,90 

Bürgschaften                                    .  233  809.97 

Sa   .  .  15  696  936,95 

Passiva. 

Gesellschaftskapital   5  000  000,  - 

Unamorlisirte  Obligationen   2  4J2  500,— 

Reservefonds   123  587,31 

Amortisationsfonds   2  157  410,96 

Verfallene  Coupons  und  Obligationen   .  11712,50 

Creditoren   2  628  013.94 

Accepte   816  882,— 

Auf  Rechnung  per  1893/94  zu  bewirkende 

Ausgaben   220  450, 

Gewinnsaldo  für  das  Belriebsjahr  .  ■  ■  2  672  849.9:, 

Sa.  .  .  15  696  936,95 
Vertheilung. 

Statutarische  Abschreibungen   580  596,41 

Außergewöhnliche     .    301 319,54 

Vorauserhebung  des  Reservefonds  ...  104  162,08 

Einkommensteuer   104  lG2,0c$ 

Für  den  Versicherungsfonds  und  Brand- 
schäden  100  000,- 

Zum  Garantiefonds  Tür  Schienen  u.  s.  w.  50  000.— 

Tantiemen  des  Directors   62  497,bl 

,          ,   Verwallungsralhs    .  .  .  151  243.06 

Dividende  20%   1000  0UO,- 

Vortrag  auf  neue  Rechnung    .  .  .  .  .  209  Stx  .'.N 

Sa.  .  .  2  672  849,95 

Elsenstelngesellschnft  von  Krivol-Rog. 

Bilanz  am  31.  Juli  18«*. 

Activa.  Fr«. 

Liegenschaften  :  Eingebracht   2  500  000 

.      Immobilien,  Constructioneu  u.s.  w.  3  194448 

Zu  Verwertendes:   Vorräthe   877  387 

Cassa  und  Wechsel  .  470  484 

Lehnsanlheile  ....  382  450 

Debitoren    .  .  .  .  .  1  342337 

Sa.  .  .  8  767  101 

Passiva. 

Gegenüber  d.Gesellsch.:  Gesellschaftskapilal  5  000  000 

,    Statutarische  Reserve  227  985 

,    Abschreibungen  .  .  .  984  401 
.        ,        ,    Deckung  für  neue  Ar- 

heilen   950  000 

Gegenüber  Dritten :  Creditoren   610  137 

Gewinn  ■  .  .  994  558 

Sa.  .  .  8  767  IUI 

Vertheilung. 

Deckung  für  Arbeiten   600  000 

Zum  Reservefonds   9?  478 

Dividende  5  %   250  000 

Vortrag  auf  neue  Rechnung    .  .  .  ■  ■  •  47  0^0 

Sa.  .  .  994  55« 
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Nachschrift. 

Seitdem  Vorstehendes  geschrieben  (Anfang 
1894),  bis  zur  Zeit  der  Veröffentlichung  in  der 
.Revue  de  Li6ge*  (December  1894)  war,  hat  Ver- 
fasser schon  mehrfach  die  Zahlen,  welche  auf  die 
finanziellen  Angaben  über  die  russischen  Hütten 
Bezug  haben,  ändern  müssen.  Seit  dieser  Zeit 
sind  die  Actien  der  Gesellschaft  Dnieprovienne 
bis  6800  Frcs.  gestiegen,  diejenigen  von  ßriansk 
bis  150  Rubel,  und  die  Donetz-Actieu  haben  sogar 
1600  Frcs.  erreicht. 

Die  heutigen  Resultate  dieser  Hütten  können 
nur  zum  Theil  einen  so  hohen  Gurs  rechtfertigen ; 
die  vertbeiltc  Dividende  entspricht  einem  sehr 
niedrigen  Zinsfufs,  wenn  sie  mit  dem  jetzigen 
Curs  verglichen  wird.  Man  kann  daher  mit 
Gswifsheit  annehmen,  dafs  an  verschiedenen 
Börsen,  insbesondere  in  Brüssel,  eine  Preistreiberei 
stattgefunden  hat,  welche  wir  für  übertrieben  und 
gefährlich  erachten. 

Die  russische  Regierung  sah  sich  infolge  dieses 
Zustaodes  veranlafst,  Anfang  Januar  eine  Note 
zu  veröffentlichen,  womit  sie  das  Publikum  warnte, . 
sich  vor  der  übermüfsigen  Steigerung  gewisser 
Werthe  in  acht  zu  nehmen.  Andern  Tags  gingen 
die  Gurse  in  Petersburg  zurück ,  allein  die  aus- 
wärtigen Börsen  nahmen  hiervon  keine  Notiz 
und  die  hohen  Gurse  bestehen  nach  wie  vor. 
Was  auch  der  Uebelstand  der  Besitzer  ged. 
Papiere  sein  mag,  so  hat  die  Speculation  in 
russischen  industriellen  Werthen  unbestreitbar 
mächtig  zur  Bildung  neuer  Unternehmen  in 
Rufsland  beigetragen.  Andererseits  bat  die  russische 
Regierung  sich  geneigt  gezeigt,  die  Gründung 
neuer  Hüttenwerke  zu  begünstigen,  um  durch 
die  Entwicklung  des  Wettbewerbs  eine  Preis- 
ermäfsigung  herbeizuführen.  Indem  das  .Journal 
de  Liüge'  (25.  December  1895)  einen  Auszug 
dieser  Abhandlung  brachte,  vervollständigte  es 
dieselbe  durch  einige  sehr  interessante  Angaben 
bezüglich  weiterer  Projecte  von  Neuanlagen  in 
Südrufsland. 

Die  „Society  gäniSrale  Beige'  und  die 
Gesellschaft  der  Stahlwerke  von  Angleur 
sollen,  nachdem  sie  einen  bekannten  Fachmann 
in»t  einer  Studienreise  im  Januar  betraut  I  atten, 
bedeutenden  Grundbesitz  im  Mittelpunkte  des 
DoneUbezirks  angekauft  haben,  um  dort  ein 
grofees  Werk  zu  errichten.  Sie  rechnen  auf 
eine  Bestellung  von  200  000  t  Schienen. 

Die  Gesellschaft  Chandoir,»  welche 
Kuhrenwerke  in  Petersburg  und  Jekaterinoslaw 

*  Erwähnte  Gesellschaft  hat  als  hauptsächlichste 
»»rmeninhaber  die  HH.  Laveissiere  in  Paris  und 
SUrt!iil!Lr  m  Lauich;  dieselben  sind  auch  die 
•-wiKhUjetheiligten  bei  der  , Sociele  anonyme  d'Escant 
■euse  pour  la  fabrication  des  Tubes  en  Fer  et 
'  zu  Anzin  (Nordfrankreich). 
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besitzt  und  soeben  ein  Eisen-  und  Stahlwerk  in 
letzterer  Stadt,  behufs  Darstellung  der  benöthigten 
Rohproducte,  angelegt  hat,  will  ihren  Bedarf  in 
noch  ausgedehnterem  Mafse  decken.  Dieselbe 
hat  sich  an  einem  Kohlenbergwerk  betheiligt  und 
will  in  Mariupol  einen  Hochofen  errichten,  sowie  die 
Erzlager  zu  Korsak-Moguila  ausbeuten.  Uebrigens 
haben  sich  mit  der  Gesellschaft  Ghandoir  gleich- 
zeitig verschiedene  Wettbewerber  um  die  Pach- 
tung der  Grundstücke  der  Stadt  Mariupol  beworben. 
Eine  deutsche  Gesellschaft,  Industrielle  von  Mülheim 
a.  d.  Ruhr,  sollen  als  die  einzigen  Bewerber 
dieser  in  mancher  Hinsicht  höchst  interessanten 
Baustelle  übrig  bleiben. 

Es  war  von  einer  amerikanischen  Gesellschaft 
die  Rede,  die  auf  der  Wolga  eine  grofse  Hütte 
zur  Herstellung  von  Schienen  und  für  Locomoliv- 
bau  errichten  sollte.  Dieses  Projcct  soll  gescheitert 
und  von  einer  französischen  Gruppe,  wozu  Greuzot 
gehört,  wieder  aufgegriffen  worden  sein. 

Endlich  ist  auch  davon  die  Rede  gewesen, 
dafs  die  Eigentümer  gewisser  Kohlenzechen 
ihre  Unternehmungen  durch  Hinzufügung  von 
Hochöfen  vergröfsern  wollten.  Als  solche  werden 
die  Käufer  der  Zeche  llowaisk  nebst  einer  Gruppe 
belgischer  Finanziers  genannt.  Dieselbe  Absicht 
schreibt  man  den  Vorstehern  von  zwei  mächtigen 
Kohlengruben,  den  HH.  Maximoff  und  Altchefsky, 
zu,  welche  über  bedeutende  russische  Kapitalien 
verfügen.  Merkwürdig  erscheint  die  Thatsache, 
dafs  das  noch  vor  zwei  Jahren  bestehende  Ver- 
hältnis zwischen  den  Kohlengruben  und  dem 
Hüttenwesen  sich  vollständig  umgekehrt  hat. 
Während  es  damals  die  Hüttenwerke  waren,  die, 
um  ihre  Versorgung  mit  Kohlen  beunruhigt, 
durch  Ankäufe  oder  Pachtung  für  die  Zukunft 
sorgten,  sind  es  heute  die  Kohlengruben,  die 
ängstlich  sind,  die  bedeutenden  Absatzquellen 
bei  den  Hüttenwerken  zu  verlieren,  und  daher 
selbst  letztere  errichten  möchten,  um  sich  ihren 
Absatz  zu  sichern  und  die  Förderung  zu  vermehren. 

Wenn  nun  auch  den  zukünftigen  Hüttenwerken 
die  Kohlen  nicht  zu  fehlen  drohen,  so  scheint 
es,  als  wenn  zwei  andere  zum  Erfolg  erforder- 
liche Elemente  nicht  so  sicher  wären,  nämlich 
die  günstige  Lage  und  der  Eisenstein. 

Grote  Besitztümer,  welche  mit  Bezug  auf 
die  Kohle  gut  gelegen  sind,  fehlen  im  Doneüt- 
bezirk  nicht,  allein  es  finden  sich  dort  selten 
die  Wassermengen  vor,  die  für  grofse  Hüllen- 
werke unentbehrlich  sind.  Aus  diesem  Grunde 
hat  die  Donetz  -  Gesellschaft  ihre  Anlagen  in 
Droujkofka,  70  km  von  Jassinovatora,  dem  Krivoi- 
Rog- Eisenstein  zunächst  gelegenen  Kohlenmiltel- 
punkt,  errichten  müssen.  Dieses  war  auch  der 
leitende  Gedanke  bei  der  Wahl  von  Mariupol 
und  Nicolajew  für  Werksanlagen,  welche  Vortheile 
für  den  Versand  der  Producte  auf  dem  Seeweg, 
bezw.  durch  die  Nähe  der  Eisensteine  von  Korsak 
und  Krivoi-Rog  bieten. 
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Für  den  Eisensteinbezug  haben  die  neuen  Werke  ' 
natürlicherweise  die  bis  jetzt  unaufgeschlossenen, 
ja  sogar  unerforschten  Lagerstätten  von  Korsak 
und  Moguila  ins  Auge  gefafst,  von  denen  man 
annehmen  konnte,  dafs  sie  noch  verfügbar  wären, 
und  mehr  als  alle  anderen  der  Kohle  näher- 
gerückt sind.  Leider  ist  diese  Gegend  seil 
mehreren  Monaten  ein  KlcinCalifornien  geworden, 
wovon  Jeder  ein  Stück  haben  möchte. 

Hier  hat  Pertchatkine,  wie  Poll  in  Krivoi- 
Hog,  zuerst  den  Eisenstein  nachgewiesen.  Während 
zwanzig  Jahren  zahlte  er  Abgaben,  ohne  dafs  er 
wegen  Mangels  an  Transportmitteln  Nutzen  aus 
seinen  Concessionen  gezogen  hätte.  Heute  werden 
sie  ihm  von  neuen  Conlrahenlen  streitig  gemacht. 
Mindestens  drei  Gesellschalten  haben  ihre  Agenten 
dort,  welche  alle  Anstrengungen  machen,  um 
Verträge  abzuschliefsen.  Und  die  Gemeinden, 
deren  ürundbeMlz  voraussichtlich  erzführend  ist, 
werden  den  so  entstandenen  Wettbewerb  benutzen, 
um  sich  das  Recht  zur  Ausbeutung  in  reichlicher 
Weise  vergüten  zu  lassen,  selbst  ehe  man  sich 
über  die  Menge  und  den  Werth  der  Eisensteine 
Rechenschaft  gegeben  hat,  die  im  Boden  vor- 
handen sind. 

Denn  das  Studium  dieser  unregelmäfsig  zer- 
streuten Magneteisenstein  -  Lagerstätten  ,  die  sich 
in  Quarzit  inmitten  von  Granit- Gneis  vorfinden, 
bietet  Schwierigkeiten ;  zu  ihrer  Aufschliefsung 
und  Werthbemessung  sind  bedeutende  Vorarbeiten 
erforderlich.  Die  starken  Magnetnadel -Schwin- 
gungen allein  scheinen  das  Vorhandensein  minera- 
lischer Massen  darzuthun,  aber  es  ist  bekannt, 
wie  begrenzt  der  Glauben  oder  das  Vertrauen 
in  diese  Nachweisungsmethode  ist. 

Kurz,  man  wird,  wie  in  den  amerikanischen 
Claims,  zuerst  die  Grundstücke  pachten  und 
demnächst  den  Eisenslein  aufsuchen. 

Wenn  die  neuen  Etablissements  ihre  Anlagen 
auf  den  Besitz  dieser  Erze  begründen  müssen, 
so  werden  sie  geduldig  abwarten,  bis  sie  regel- 
mäfsige,  endgültige  und  unbestreitbare  Verträge 
abgeschlossen  haben.  Es  sind  uns  Unterhandlungen 
dieser  Art  bekannt,  die  sich  angesichts  der  sich 
überbietenden  Refleclanten  ein  bis  zwei  Jahre 
hingezogen  haben. 

Dieses  sind  die  Schwierigkeilen,  denen  man 
in  Korsak -Moguila  begegnen  wird.  Was  den 
Bezirk  von  Krivoi-Rog  betrifft,  so  erhalten  sich 
die  dort  seit  lu  Jahren  ansässigen  Gesellschaften 
ihre  Erzvorrälhe  sorgfältig  für  die  Zukunft.  Sie 
haben  sich  alle  Gebiete,  die  als  erzführend  be- 
trachtet werden,  gesichert,  und  wenn  in  dieser 
Region  noch  Ueberraschungen  vorbehalten  bleiben, 
so  ist  es  zweifelhaft,  dafs  Nichteinheimische  davon 
Nutzen  ziehen  werden. 

Während  also  die  jetzigen  Werke  in  natür- 
licher Weise  ihrer  Entwicklung  entgegensehen, 


scheint  es  vorläufig,  als  wenn  die  Gründung 
neuer  metallurgischer  Gesellschaften  ernsten 
Schwierigkeiten  begegnen  wird ,  wenn  sie  sich 
lediglich  auf  die  jetzt  bekannten  beiden  Eisenstein- 
Vorkommen  von  Südrufsland  zu  stützen  be- 
absichtigt. 

Wenn  man  aber  die  Entwicklung  von  KrivoT- 
Rog  und  Korsak- Moguila  ausnutzt,  und  die  pro- 
jcclirtcn  Hütten  das  nöthige  Erz  erhalten,  so 
fragt  es  sich,  ob  für  diese  Gesellschaften  die 
Nachtheile  einer  Ueberproduction  zu  befürchten 
sind,  d.  h.  die  Gewinnverringerung  durch  den 
Wettbewerb  in  erheblicher  Weise  herbeilührl.* 

Es  ist  wohl  zu  bemerken,  dafs  die  russische 
Regierung  methodisch  die  Preisermäfsigung  der 
Suhlschienen  erstrebt,  deren  heutiger  hoher  Preis 
das  Budget  zum  Vortheil  der  Eisenwerke  wesent- 
lich erhöht.  Die  alten  Abschlüsse  wurden  zu 
1,60  Rubel  gethätigt;  die  letzten  weisen  im  Mittel 
etwa  1,55  Rubel  auf.  Die  jetzigen  Abschlüsse 
sollen  mit  1,45  und  1,50  Rubel  bezahlt  sein. 

Wenn  man  nun  aufserdem  die  bedeutenden 
Schienenbcstellungen  berücksichtigt,  die  entweder 
schon  vergeben  sind ,  oder  über  welche  unter- 
•  handelt  wird,  so  mufs  man  annehmen,  dafs  diese 
Fabrication  in  kurzer  Zeit  weniger  vortheilhaft 
sein  wird. 

Wie  wird  es  mit  den  anderen  Eisen-  und 
Stahiproducten  ausgehen? 

Die  nach  dem  Journal  de  Liege*  im  Jahre 
1893  erfolgte  Einfuhr  von  134  000  t  Roheisen, 
111000  t  Eisen  und  Stahl,  läfst  anscheinend 
auf  einen  Handel  im  Innern  schliefsen,  der  eine 
Vergröfserung  der  Hütten  oder  gar  neue  Anlagen 
rechtfertigen  würde,  vorausgesetzt  aber,  dafs  man 
sich  dabei  auf  gangbare  Fabricate  verlegt,  die 
geeignet  sind,  infolge  einer  Bedarfszunahme,  die 
der  Entwicklung  der  Industrie  im  allgemeinen 
entspricht,  einen  regelmäfsigen  Absatz  im  Lande 
zu  finden. 

•  Wenn  das  in  vorstehenden  4  Absätzen  aus- 
gesprochene subjective  Urlheil  im  allgemeinen  als 
richtig  gelten  kann,  so  müssen  derartige  Warnungen, 
wenn  dieselben  sich  wiederholen,  auffällig  erscheinen. 
In  dieser  Hinsicht  erinnern  wir  nur  an  die  Zuschrift, 
die  die  Direction  der  russischen  Gesellschaft  für 
Röhrenfabricalion  ao  die  Redaction  richtete  (Zeitschrift 
»Stahl  und  Eisen*  Nr.  1,  1895).  Darin  wird  ebenfalls 
der  Wettbewerb  in  der  Röhrenfabncation  in  Rufsland 
als  verderblich  geschildeit,  während  dieselbe  Gesell- 
schaft ihre  Leistungsfähigkeit  durch  Vergröfserung 
ihrer  Anlagen  zu  erhöhen  Iraclitel.  Nach  unserm 
Dafürhalten  geht  von  den  in  Kufsland  ansässigen 
fremden  metallurgischen  Gesellschaften  die  Parole 
aus:  .Fernerhin  mögen  fremde  Metallurgen  Rußland 
fern  bleiben*.  Es  erklärt  sich  eine  solche  Haltung, 
wenn  man  erwägt,  dafs  die  hohen  Zölle  in  Rufsland 
noch  während  5  Jahren  erhoben  werden  und  die  be- 
stehenden Gesellschaften  in  ihren  Erträgen  nicht  durch 
neuen  Wettbewerb  geschädigt  werden  wollen. 
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Hydraulische  Sehneidmaschine  für  Formeisen. 


Die  patenlirte,  von  der  Kalker  Werkzeug- 
Maschinenfabrik  L.  W.  Breuer,  Schumacher  &  Co.  in 
Kalk  hei  Cöln-Deutz  gebaute  hydraulische  Schneid- 
inaschine  für  symmetrische  Formeisen  (s.  Abbild.  1) 


(bei  Handbetrieb  der  Druckpumpe  in  2  bis  3 
Minuten  für  einen  Schnitt,  je  nach  dem  zu 
schneidenden  Profil,  bei  Riemenbctriob  bedeutend 
schneller  und  bei  Accnmulalorenbetrieb  so  rasch 


Abbild.  1. 


>st  von  aufscrordentlichem  Vortheil  für  Walzwerke, 
Gonstructionswerkstätten,  Trägerlager,  Montagen 
u-  s.  w.,  überhaupt  da,  wo  Formeisen  geschnitten 
werden  soll.  Sie  vermeidet  das  Abhauen  von 
Hand,  leistet  dieselbe  Arbeit  in  viel  kürzerer  Zeit 


als  jede  gewöhnliche  Scheere  arbeitet).  Die  Ma- 
schine giebt  den  beiden  Enden  des  geschnittenen 
Stabes  eine  gerade  und  winklige  Fläche,  welche 
ohne  Nacharbeit  zu  Conslructionen  verwendet 
werden  kann,  und  arbeitet  vollkommen  geräuschlos. 
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Dieser  letztere  Umstand  dürfte  die  Maschine  be- 
sonders werthvoll  machen  für  Werkstätten  und 
Eisenhandlungen,  welche  zwischen  Wohnhäusern 
liegen,  und  in  denen  daher  das  Abhauen  von  Hand, 
als  eine  Belästigung  der  Nachbarschaft,  unzu- 
lässig ist. 

Die  Maschine  wird,  entweder  feststehend, 
oder  auf  einen  Wagen  transportabel  gebaut,  mit 
Hand-  oder  Riemenbetrieb,  oder  beide  Betriebs- 
arten combinirt,  oder  auch  dem  vorhandenen 
Druck  der  Werkshydraulik  entsprechend  construirt. 

Dieselbe  besteht  im  wesentlichen  aus  einem 
obeien  und  unleren  Holm  aus  Stahlgufs,  welche 


durch  vier  Säulen  aus  geschmiedetem  Stahl  mit 
Stahl-Gegenmuttern  solide  miteinander  verbunden 
sind.  An  diesen  vier  Säulen  führt  sich  der  von 
unten  nach  oben  arbeitende  Druckquerbalken. 

Der  Hauplvorthcil  der  Maschine  —  absolut 
gerader  und  winkliger  Schnitt  —  wird  durch  die 
charakteristische  Form  der  Messer  erzielt,  welche 
aus  vorstehender  Skizze  (Abbild.  2)  ersichtlich 
ist.  Das  obere  Messer,  in  einer  Dicke  von  10  mm, 
drückt  durch  einen  Vorsprung,  nach  Art  einer 
Durchstofsmaschine,  zuerst  in  den  Steg  des  zu 
schneidenden  Eisens  ein  Loch,  schneidet  dann 
durch  die  schrägen  Schneidflächen  den  Steg  ganz 
durch  und  drückt  und  schneidet  nachher  gleich- 
zeitig  nach   beiden  Seiten  die  Füfse   glatt  ab. 


Der  Matrizenkasten  enthält  zwei  durch  Schnecken 
bewegliche  Seitentheile,  welche  das  zu  schneidende 
Profil  wie  in  einem  Schraubstock  fassen,  und 
ferner  zwei  sehr  leicht  auswechselbare  Mittelstücke, 
welche  für  jedes  Profil  hergerichtet  sein  müssen. 
Das  Obermesser  bleibt  für  die  verschiedenen  Profile 
das  gleiche.  Das  Auswechseln  der  Mittelstücke 
erfordert  höchstens  eine  halbe  Minute. 

Es  kommen,  wie  aus  Obigem  ersichtlich,  die 
Messer  also  nicht  zum  Aufsitzen,  wie  bei  anderen 
Constructionen,  bei  welchen  stets  eine  mehr  oder 
minder  starke  Deformation  des  geschnittenen 
Eisens  entsteht.  Das  Obermesscr  tritt  zwischen 
die  Untermesser,  wodurch  der  vollkommen  gerade 
Schnitt  ohne  jegliche  Deformation  des  Profils  ge- 
sichert ist. 

Auf  einem  am  unteren  Holm  befestigten  Gonsol 
ist  die  Druckpumpe,  welche  mit  Doppelkolben 
ausgerüstet  ist,  angebracht.  Mittels  dieser  Pumpe 
wird  aus  dem  im  Gestell  befestigten  Reservoir 
Wasser  in  den  hydraulischen  Cylinder  unter 
dessen  Kolben  gepumpt,  wodurch  der  Druck  zum 
Schneiden  des  Materials  erreicht  wird.  Beim 
Beginn  der  Operation  arbeitet  man  mit  dem 
grofsen  Pumpenkolben,  wodurch  der  hydraulische 
Kulben  mit  der  Drucktraverse  rasch  so  hoch  ge- 
hoben wird,  dafs  die  Messer  an  das  Formeisen 
anstofsen  ;  hierauf  wird  der  grofse  Kolben  aufser, 
und  der  kleinere  in  Betrieb  gesetzt,  welcher  das 
Abschneiden  unter  Hochdruck  bewirkt.  Nach 
erfolgtem  Schnitt  kann  man  durch  Ocffnen  eines 
Hahnes  so  viel  Wasser  aus  dem  hydraulischen 
Druckcylinder  in  das  Speisebassin  der  Pumpe  zu- 
rückfliefsen,  beziehungsweise  die  Drucktraverse  so 
tief  heruntersinken  lassen,  als  zum  Einlegen  eines 
neuen  Formeisens  erforderlich  ist. 

Bei  Verwendui.g  in  Walz-  und  Stahlwerken, 
wo  man  über  hydraulischen  Accumulatordruck 
verfügt,  kann  die  Druckpumpe  ganz  wegfallen 
und  genügt  einfacher  Anschlufs  an  die  Werks- 
hydraulik.   Gerade  für  solche  Werke  wird  diese 
Maschine  ein  aufserordentlich  werthvolles  Werk- 
zeug zum   Abschneiden  der  T-Träger  auf  be- 
stelltes Mafs  sein,  weil  dieselbe  aufserordentlich 
einfach  construirt  und  bequem  zu  handhaben  ist, 
wenig  Platz  erfordert,   rasch  arbeitet  und  ein 
j  Anwärmen  der  zu  schneidenden  Profileisen  über- 
I  flüssig  macht,  dabei  die  Träger  gerade  und  ohne 
|  Deformation  des  Profils  abschneidet. 
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Rheinisch-westfälische  Maschinenbau-  und  Kleineisenindustrie- 
Berufsgenossenschaft  zu  Dösseldorf. 


Aus  dem  Geschäftsbericht  für  1894  geben  wir 
den  folgenden  Auszug: 

Zu  denjenigen  Angelegenheiten,  welche  eine 
Berathung  des  Gesammtvorstandes  erforderlich 
machten,  gehörton  u.  A.:  Stellungnahme  zu  den 
von  der  Regierung  im  Reichs-Anzeiger  veröffent- 
lichten Gesetz-Entwürfen  (Iber  Abänderung  und 
bezw.  Ergänzung  der  Unfall vorsicherungsgesetzc; 

ferner  Beschlußfassung  über  eine  auf  Grund 
des  §  98  des  Gesetzes  vom  6.  Juli  1884  von 
unserer  Genossenschaft  angestrengte  und  mit  Er- 
folg durchgeführte  Regreßklago; 

sowie  Beschlußfassung  über  die  von  den  Be- 
auftragten der  Sectionen  auszuführenden  Nach- 
prüfungen der  Personal-  und  Lohnnachweisungen. 

Leber  die  erwähntem  Gesetz-Entwürfe  ist  aus 
vorliegendem  Anlaß  zu  bemerken,  dafs  dieselben 
vom  Vorstande  eingehend  durchberathen  worden 
sind  und  dafs  in  gloicher  Woise  wie  unsoro  Ge- 
nossenschaft auch  zahlreiche  andere  Berufs- 
genossenschaften zu  den  neu  einzuführenden  Be- 
stimmungen Stellung  genommen  haben. 

Das  Protokoll  übor  die  diesseitigen  Berathungen 
wurde  der  Königl.  Regierung  zu  Düssoldorf  über- 
sandt.  Von  derselben  war  inzwischen  auch  eine 
amtliche  Aufforderung   zu    einer  gutachtlichen 
Aoufserung  und  zur  Mittheilung  etwaiger  weiteren 
Vorschläge  eingegangen.   Mittels  Schroiben  vom 
11.  October  1894  wurde  demgemäß  vom  Vorstande 
noch  ein  besonderer  Bericht  an  die  Königl.  Re- 
gierung  erstattet   und  dieselbo  gleichzeitig  ge- 
beten, möglichst  darauf  hinzuwirken,  dafs  boi  der 
Gesetzesänderung  namentlich  auch  die  Frage  dor 
Zugehörigkeit  der  Dampfdreachmaschinenbetriebe 
und  derBauschloseereien  eingehend  geprüft  werden 
föchte.   Außerdem  wurde  auf  die  Nothwondig- 
keit  des  Erlasses  gesetzlicher  Bestimmungen  hin- 
gewiesen, auf  Grund  deren  ausländische  Unter- 
nehmer, welche  im  Inlando  Montagen  ausführen, 
for  die  während  der  betreffenden  Arbeiten  vor- 
kommenden Unfälle  zu  angemessenen  Beiträgen 
und  zu  vorheriger  entsprechender  Cautionsleistung 
herangezogen  worden  können. 

Die  weiteren  Entschließungen  der  zuständigen 
Behörden  über  die  Gesetzentwürfe  sind  seither 
Joch  nicht  bekannt  gegeben  worden.    Im  Hinblick 
arauf  jodoch,  dafs  von  allen  betheiligten  Kreisen 
«io  Abänderung  verschiedener  Bestimmungen  der 
ln  Kraft  befindlichen  Unfall  Versicherungsgesetze 
daß8ehr  °rwQns<:ht  «rachtet  wird,  bleibt  zu  hoffen, 
,      dio  m  Aussicht  genommenen  Aonderungen 
,   ^hstage  baldmöglichst  zur  Berathung  vor- 
liegt worden. 

XVI.,, 


Der  Bestand  an  Betrieben  zu  Anfang  des 
Jahres  1894  betrug  5669,  neu  aufgenommen  in 
das  Kataster  der  Genossenschaft  wurden  im 
Jahre  1894  459,  gelöscht  wurden  dagegen  wegen 
Betriebseinstellung,  wogen  Uoborweisung  an  andere 
Genossenschaften  zufolge  Betriobsveränderung  oder 
wegen  sonstiger  Gründe  277,  es  ergiebt  dies  als 
Netto-Zugang  182  Botriebe.  Der  Bestand  Ende 
1894  betrug  demnach  5851  Betriebe. 

Als  Gosammtzahl  der  versicherten  Personen, 
einschließlich  der  auf  Grund  der  §§  51/52  des 
Revidirten  Statuts  freiwillig  mitvorsicherten  Bo- 
triebsuntornehmer  und  Bureauboamten,  und  als 
Botrag  der  anrechnungsfähigen  Löhne  und  Ge- 
hälter wurden  durch  die  Heberollen  ermittelt  für 
das  Jahr  1894  101  792  Personen  mit  94  119  790  Jt 
Löhnen  etc.  gogon  1898  95872  Personen  mit 
87  906  542  Löhnon  u.  s.  w.  mithin  Zugang  pro 
1894  6420  Personen  und  6  213  248  Jt  Löhne. 

Dio  Vergrößerung  der  Genossenschaft  ist 
hiernach  sowohl  an  Betrieben  wie  an  versicherten 
Personen  im  Jahre  1894  wiederum  eine  ganz  be- 
doutendegowesen ;  entsprechend  dieser  Vermehrung 
der  beschäftigten  Personen  haben  sich  auch  die 
anrechnungsfähigen  Löhne  und  Gehälter  erhöht, 
deren  Gesammtsumme  bei  Vertheilung  auf  die 
Gesammtzahl  der  versicherten  Personen  pro  1894 
sogar  einen  etwas  höheren  Durchschnittsbetrag 
für  oine  Person  orgiebt  als  in  den  Vorjahren. 
Der  anrechnungsfähige  Durchschnittsvordienst  pro 
Kopf  dos  versicherungspflichtigen  Personals  betrug 
im  Jahre  1894  921  .1,  gegen  917  Ji  im  Jahre  1898 
und  908  Ji  im  Jahre  1S92. 

Die  Anzahl  der  entschädigungspflichtigen  Un- 
fällo  hat  sich  ungeachtet  der  erheblichen  Zunahme 
der  versicherton  Personen  im  Jahre  1894  auf  der- 
selben Höhe  gehalten  wie  im  Jahro  1893.  Von 
sämmtlichon  Sectionen  wurden  als  entschädigungs- 
pflichtig anerkannt  pro  1894  692  Unfälle  (ein- 
schließlich 38  Todesfälle),  1893  dagogen  695  Un. 
fälle  (einschließlich  41  Todesfälle). 

Bei  den  nachstehend  verzeichneten  4  Unfällen 
sind  gleichzeitig  mohrere  Personen  getödtet  oder 
so  schwor  verletzt  worden,  daß  auf  Grund  des 
Unfallversicherungsgosetzos  von  der  Genossen- 
schaft Entschädigung  geleistet  werden  muß: 

Unfall  vom  7.  September  1893  (die  Frage  dor 
berufsgenossenschaftlichen  Zugehörigkeit  dieses 
Unfalles  ist  erst  im  Jahre  1894  durch  das  R.-V.-A. 
entschieden  worden;  nach  Lage  der  Sache  er- 
achtote  sich  unsere  Genossenschaft  nioht  für  ent- 
schädigungspflichtig): Eine  Maschinenfabrik  hatte 
zur  Inbetriebsetzung  der  von  ihr  für  ein  Berg- 
werk gelieferten  Gesteins-Bohrmaschinen  und  zur 
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Unterrichtung  der  Bergarbeiter  in  der  Bedienung 
der  Maschinen  auf  Ansuchen  der  Zeche  zwei  in 
dieser  Arbeit  erfahrene  Masch  inen  bohre  r  gestellt. 
Zur  Zeit  der  Beschäftigung  der  Maschinenbohrer 
in  dem  Borgwerk  fand  ein  Wasserdurchbruch 
statt,  infolgedessen  die  beiden  Leute  und  mit 
ihnen  eine  Anzahl  anderer  Arbeiter  ertranken 
bezw.  durch  auftretendo  Gase  erstickten.  Zur 
Entschädigungsloistung  für  den  Unfall  der  beiden 
Maschinenbohror  ist  durch  Kecursentscheidung 
des  Reichs- Versicherungsamts  die  diesseitige  Ge- 
nossenschaft verurtheilt  worden;  ontschädigungs- 
berechtigte  Familienangehörige  hat  nur  einer  der 
Getödteten  hinterlassen,  für  den  andern  waren 
lediglich  die  Beerdigungskosten  zu  zahlen.  Die 
Entschädigungspflicht  für  die  sonstigen  mitver- 
unglückten Personen  berührte  unsere  Genossen- 
schaft nicht. 

Unfall  vom  29.  September  1898  (pro  1894  erst 
entschädigungspflichtig  geworden):  Bei  der  probe- 
weisen  Ingangsetzung  einer  in  einer  Berliner 
Markthalle  aufgestellten  Eiskühlanlage  war  ein 
Hahn  aus  Verschen  des  Monteurs  nicht  geöffnet 
worden;  es  erfolgte  infolgedessen  eine  Explosion, 
wobei  der  Monteur  und  der  Ingenieur  der  Ma- 
schinenfabrik durch  Ammoniakgase  und  umher- 
fliegende Theile  Brand-(Aotz-)wunden  und  sonstige 
Verletzungen  erlitten. 

Unfall  vom  9.  December  1893  (pro  1894  orst 
entschädigungspflichtig  geworden):  Boim  Lösen 
des  Einsatzes  eines  Dampfhammers  hatten  die 
damit  beauftragten  beiden  Arbeiter  die  fest- 
haltenden Keile  nicht  ganz  herausgeschlagen,  so 
dafs  der  Bär  beim  Hochgehen  den  Einsatz  eben- 
falls mit  hochnahm.  Da  nun  beide  Arbeiter  den 
Einsatz  mit  den  Händeu  gofafet  hatten,  wurden 
dieso  gegen  eine  Führungsrollo  des  Hammers  ge- 
quetscht; der  oine  Arbeiter  büfsto  den  halben 
rechten  Daumen  und  der  andere  Arboitor  den 
halben  linken  Daumen  ein. 

Unfall  vom  17.  Januar  1894:  Boim  Hinauf- 
befördern von  Hoheisenstücken  auf  die  Gicht  eines 
Cupolofeus  brach  dieselbe,  vermutlich  wegen 
Fehlerhaftigkeit  eines  zum  Bau  verwendeten 
Trägers,  zusammen  und  os  stürzton  die  mit  dorn 
Hinaufschaffen  beschäftigten  8  Arbeiter  in  die 
Tiefe.  Zwei  derselben  erlitten  so  schwere  Bein- 
vorletzungen,  dafe  eine  dauernde  Entschädigung 
bewilligt  werden  mufste. 

Für  fremde  Hülfsarbeiter,  das  sind  solcho  Per- 
sonen, welche  bei  auswärtigen  Montagoarbeiten  von 
dem  Auftraggebor  (Empfänger  der  Maschino  u.s.  w.) 
zur  vorübergehenden  Hülfeleistung  kostenlos  ge- 
stellt werden,  mufste  im  Jahre  1894  in  6  Fällen 
von  unseror  Berufsgenossenschaft  Entschädigung 
bewilligt  werden.  Der  Hergang  der  einzelnen 
Unfälle  war  folgernder: 

L  Beim  Abschneiden  eines  zu  langen  Stückes 
"iomen  einer  nou  montirton  Maschino  schnitt 
sich  der  Hülfsarbeiter  in  den  rechten  Daumen; 


beim  Vorbinden  nahm  der  Portier  aus  Versehen 
Carbolsäure  anstatt  Carbolwasser,  infolgedessen 
der  Finger  verbrannt  wurdo  und  zur  Hälfte 
amputirt  werden  mufste; 

2.  Bei  Aufstellung  eines  MontagegerQstes 
auf  einer  Zeche  fiel  der  Hülfsarbeiter  in  einen 
Kohlenthurm,  wobei  er  einen  Kniescheiben- 
bruch erlitt; 

3.  Boim  Abladen  einer  Kosseistirn  platte  rutschte 
dieselbe  vom  Wagon  und  fiel  dem  Hülfsarbeiter 
auf  beide  Beine,  welche  in  der  Mitte  der  Unter- 
schenkol gebrochen  wurden; 

4.  Beim  Arbeiten  an  einem  Eisenconstructions- 
theil  fiel  dasselbe  dem  Hülfsarbeiter  auf  den  linken 
Fufs,  infolgedessen  derselbe  zum  Theil  amputirt 
werden  mufste; 

5.  Beim  Transport  eines  Eisenconslructions- 
thoiles  gerieth  der  Hülfsarbeiter  durch  Fall  unter 
dasselbe  und  erlitt  einen  Beinbruch; 

6.  Bei  einer  Kesselreparatur  schlug  der  Mon- 
teur dem  Hülfsarbeiter  (Heizer)  aus  Versehen  mit 
einem  Hammer  auf  die  linko  Hand,  infolge- 
dessen ein  Finger  abgenommen  werden  mufste. 

Ueber  die  Grundsätze,  welche  bei  Beurtheilung 
der  berufsgenossenschaftlichen  Zugehörigkeit  der 
sogenannten  fremden  Hülfsarbeiter  Anwendung 
zu  finden  haben,  ist  unterm  8.  März  1894  eine 
abermalige  Entscheidung  des  Reichs- Versicherungs- 
amts ergangen,  und  zwar  aus  Anlafs  einer  Ein- 
gabe dos  Voroins  deutscher  Maschinenbauanstalten 
zu  Düsseldorf.  In  dieser  Eingabe  war  beantragt, 
das  Reichs-Versicherungsamt  möge  die  Entschädi- 
gungspflicht fremder  Hülfsarbeiter  fernerhin  den- 
jenigen Berufsgenossenschaften  zur  Last  legen, 
welchen  die  den  Lohn  an  die  Hülfsarbeiter 
zahlenden  Unternehmer  angehören.  Seitens  unserer 
Berufsgenossenschaft  und  seitens  der  Hütten-  und 
Walzwerks-Berufsgenossenschaft  ist  dioser  Antrag 
unterstützt  worden.  Daraufhin  hat  das  Reichs- 
Versicherungsamt,  um  den  Wünschen  der  Antrag- 
steller entgegenzukommen,  fünfzehn  Berufsgo- 
nossenschaften,  deren  Mitglieder  als  Besteller 
gröfserer  Montagen  von  Maschinon  und  Eisen- 
construetionen  besonders  in  Betracht  kommen, 
zu  einer  gutachtlichen  Aeufserung  aufgefordert. 
Die  überwiegende  Mehrheit  derselben  hat  sich  in- 
dessen gegen  den  Antrag  und  für  Aufrechthaltung 
der  Grundsätze  ausgesprochen,  welche  in  dem 
Rundschreiben  des  Reichs-Versicherungsamts  vom 
16.  December  1892  niedergelegt  sind.  Das  Reichs- 
Versicherungsamt  hat  demgemäfs  wiederholt  ent- 
schieden, dafs  nach  eingehender  Prüfung  der  von 
beiden  Seiten  geltend  gemachten  Gründe  der  seit- 
herige Standpunkt  boibehalten  werden  mufe. 

Die  zur  Auszahlung  gelangton  Unfall-Ent- 
schädigungen betrugen  inagesammt  im  Jahro  1894 
für  8610  Unfallangelegenheiten  674  611,94  ^,  im 
Jahre  1893  dagegen  für  8089  Unfallangelegenheiten 
589  492,96  Jt,  mithin  pro  1894  mehr  für  421  Un- 
fallangologenheiten  86  118,99  JC. 
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An  laufenden  Renten  für  Invaliden,  Wittwen, 
Kinder  und  Ascendenten  waron  am  Schlüsse 
des  Jahres  1894  zugebilligt  für  8435  Personen 
563  829,60  Jf,  am  Anfang  dos  Jahres  betrugen  die 
laufenden  Renton  für  2916  Personen  486  280,20  Jf, 
der  Netto-Zugang  an  Rentenverpflichtungen  be- 
trägt demnach   für  520  Personen  77  549,40  Jf. 

Ueberhaupt  sind  an  laufenden  Renten  im 
Jahre  1894  hinzugekommen  663  Personen  mit 
111 848,60  Jf.   An  älteren  Renten  kamen  dagegen 
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durch  Tod,  Erreichung  des  15.  Lebensjahres, 
Horabminderung,  Entziehung  oder  Kapitalabfindung 
in  Wogfall  143  Personen  mit  34  294,20  Jf,  ver- 
bleiben wie  vorseitig  520  Personen  mit  77  549,40**. 

Das  Verhältnis  der  Zugängo  an  laufonden 
Renten  für  Invaliden,  Wittwen,  Kinder  und 
Ascendenten  gegenüber  den  Abgängen  (Annähorung 
an  don  Beharrungszustand)  war  für  die  letzton 
Rechnungsjahre  Folgendes: 


1891 


1898 


1892 


18111 


181*0 


Brutto-Zugang  an  Rentenempfänger  . 
Abginge  „  .   

Netto-Zugang    „  „ 

Gegenüber  den  Brutto-Zugängon  bo- 
tragen die  Abgänge  


663  Personen 
H3  . 


5201  Vis.. neu 
22 


594  Personen 
158  . 


436  Personen 
2f,  "o 


599Per»»n»n 
134  „ 


465  Personen 
22  % 


545  Personen 


16  % 


488  Personen 
68 


457  Personen  420  Personen 


1 1 


181M 


189:; 


1892 


1891 


1800 


111  843,f.O../C 
84  291.20  „ 


77  549,40  .* 
31  % 


Brutto-Zug.mg  an  Renten  

Abgänge  ,       ,  .   

Netto-Zugang    „  „   

Gegenüber  den  Brutto-Zugängon  be- 
tragen die  Abgänge  

Das  Jahr  1894  weist  in  Bezug  auf  den  Zugang 
an   neuen  Rentenempfängern    und    an  Ronton 
wesentlich  gröfoere  Zahlen  auf  als  die  letzton 
Vorjahre.    Die  Gründe  hierfür   sind  einerseits 
darin  zu  linden,  dafe  in  don  Jahren  1894  und  1898 
die  Anzahl  der  entschädigungspflichtigen  Unfälle 
Je  nahezu  700  betragen  hat,   während  1892  nur 
625  Unfälle  zu  entschädigen  waren.   Da  nun  in 
jedem  Jahre  für  einen  Theil  der  neuen  Unfälle 
die  dauernde  Rentenfestsetzung  erst  im  darauf- 
folgenden Jahre  möglich  ist,  so  troten  in  vor- 
stehender Tabelle  die  Folgenwirkungen  dor  1893er 
Unfallvermehrung  erst  1894  in  die  Erscheinung. 
Andererseits  .ergiebt  sich  eine  erneute  Zunahme 
der  Renten  verpflichtungen,  nachdem  in  don  Jahren 
1892  und  1898  der  Brutto-Zugang  nahezu  gleich 
gewesen  ist,  aus  dem  fortgesetzten  erheblichen 
Anwachsen  der  in  Betrioben  unserer  Genossen- 
schaft beschäftigten  Arbeiterzahl,   womit  natur- 
geinäfs  auch  eine  Erhöhung  der  Anzahl  der  neuen 
Unfälle   verbunden   ist;    denn   ausweislich  be- 
trug die  Gesammtzahl  der  pro  1894  im  Jahres- 
durchschnitt   versichert    gewesenen  Personen 
101792  mit   692   Unfällen,    dagegen   pro  1893 
95  372  Personen  mit  695  Unfällen,  pro  1892  92  13S 
Personen  mit  625  Unfällen  und  1891 89  379  Personen 
mit  587  Unfällen. 

Bei  Berücksichtigung  der  vorerwähnten  Um- 
stände findet  der  pro  1894  eingetretene  erhöhte 
Zugang  an  neuen  Rentenempfängern  und  Renten 
seine  ausreichende  Erklärung. 

Die  Verwaltungskosten  der  Genossenschaft  (aus- 
schhefelich  der  Verwaltungskoston  der  Scctionen), 
«ow!«  die  Verwaltungskosten  dor  Schiedsgerichte 


1U3  1110.90,* 
37  58H.40  „ 


102  628,30  JL 
39  878,60  , 


62  749,70  c# 
39  % 


104  319 
20  130  . 


84  189.* 


82898.* 
19  282  « 


63  616.# 


19  % 


2:;  % 


65  661,50  .# 
86  % 

fflr  die 

im  Jahre  1894  87  505,18        7988, 14 

„      „     1893  dagegen  39  086,14  7851.49 


mithin  gegen  1898  woniger  1  580,96  mehr  86,65 

Im  Voranschläge  für  das  Jahr  1894  war  zur 
Bestreitung  der  Verwaltungskosten  der  Genossen- 
schaft und  der  Schiedsgerichte  von  der  Genossen- 
schnftsvorsammlung  ein  Betrag  von  48  000  Jf  be- 
willigt worden,  entsprechend  der  auf  Grund  der 
Ausgaben  pro  1893  erfolgten  Schätzung  dos  Vor- 
standes. Wogen  des  Wegfalls  verschiedener  ein- 
maliger Ausgaben,  welche  1893  aus  Anlafs  der  Go- 
fahrentarifbearboitung  und  der  Vergröfsorung  dor 
Geschäftsräume  erforderlich  waron,  ist  es  möglich 
gewesen,  dafs  für  die  Vorwaltung  der  Genossen- 
schaft pro  1894  weniger  Kosten  aufzuwenden 
waren  wie  im  Vorjahre  1893. 

Seitens  der  Sectionen  sind  an  Verwaltungs- 
kosten insgesammt  verausgabt  worden  im  Jahre 
1894  69  948,44  Jf,  im  Jahre  1898  gegon  65810,16 
mithin  gegen  das  Vorjahr  mehr  4  688,28  Jf. 

Zum  Schlusso  dieses  Borichts  sind  noch  einige 
Mittheilungen  zu  machen  über  den  Fortgang  der 
im  vorjährigen  Geschäftsbericht  bereits  erwähnten 
Arbeiten  der  Unfallvorhütungs-Commission.  Be- 
kanntlich haben  die  bei  Betriebsrevisionen  und 
bei  dor  Prüfung  der  Unfallanzeigen  gesammelten 
Erfahrungen  ergeben,  dafs  die  im  Jahre  1888  ein- 
geführten Unfallverhütungs- Vorschriften  den  prak- 
tischen Bedürfnissen  nach  verschiedenen  Rich- 
tungen hin  nicht  vollkommen  genügen,  weshalb 
vom  Genossenschaftsvorstande  untor  Zustimmung 
derDelegirtenversammlung  eine  Umarbeitung  der- 
selben beschlossen  worden  war.   Die  Ausarbeitung 
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der  Abänderungsvorschläge  wurde  vom  Genossen- 
schaftsvorstando  eiuer  Commission  übertragen, 
bestehend  aus  den  Beauftragten  der  Soctionen 
und  einer  Anzahl  zu  verschiedenen  Industriekreison 
gehörender  Genosscnschaftsmitglh  der. 

Nach  Fertigstellung  der  sehr  umfangreichen 
statistischen  Vorarbeiton  Ober  dio  Veranlassungen 
und  Folgen  der  bei  unserer  Berufsgenossenschaft 
seither  entschädigungspflichtig  gewordenen  Un- 
fällo  und  nach  mehrfachen  Berathungon  der  Be- 
auftragten wurde  Anfang  1895  durch  die  er- 
wähnte Commission  der  Entwurf  der  neu  ein- 
zuführenden Unfallverhütungs- Vorschriften  fortig 
gestellt  und  dieser  sodann  an  die  Mitglieder  dos 
Gonossonschaftsvorstandes,  an  die  Sectionsvor- 
ständo  und  an  die  Arbeitervertreter  zur  woitoron 
Begutachtung  versandt.  Die  nach  §§  78'79  des 
Gesetzes  vom  6.  Juli  1884  erforderlichen  Be- 
rathungen der  Sectionsvorstände  und  der  Arbeiter- 
Vertreter  haben  in  einer  gemeinsamen  Sitzung 
am  17.  Juli  1895  zu  Düsseldorf  stattgefunden. 

Erforderlich  ist  nunmehr  vor  Einfühlung  der 
neuen  Vorschriften  noch  die  Genehmigung  der- 
selben durch  die  Genossenschaftsversammlung 
gemäfs  §  7  Ziffer  9  des  Revidirten  Statuts,  sowie 
die  Genehmigung  des  Reichs-Vorsicherungsamts. 
Der  im  laufenden  Jahro  1895  stattfindenden  Ge- 
nossenschaftsversammlung werden  demgemäfs  die 
neuen  Vorschriften  zur  endgültigen  Festsetzung 
vorgelegt  werden. 

Ueber  dio  Unterschiede  zwischen  den  alten 
und  neuen  Vorschriften  ist  in  den  hierüber  be- 
sonders angefertigten  Vorlagen  das  Nähere  mit- 
gethoilt,  so  dafs  hier  eine  Erörterung  derselbon 


nicht  erforderlich  ist.  An  dieser  Stelle  soll  nur 
noch  dio  Hoffnung  ausgesprochen  werden,  dafs 
dio  neuen  Vorschriften  nach  ihrer  Einführung 
dazu  beitragen  möchten,  die  mit  dem  Betriobe 
industrieller  Anlagen  für  die  Arbeiter  verknüpfton 
Unfallgofahren  auf  das  geringste  Mafs  zu  be- 
schränken. Um  dies  zu  orroichen,  bedarf  es  aller- 
dings der  unausgesetzten  Mitwirkung  sowohl  der 
Betriebsunternchmer  als  auch  der  Arbeiter.  Erst 
dann  können  die  Vorschriften  ihren  Zweck,  für 
dio  Genossenschaftsmitglieder  die  Unfalllasten  zu 
verringern  und  den  Arbeitern  ihre  ungeschmälerte 
Erwerbsfähigkeit  möglichst  zu  erhalten,  in  vollem 
Umfange  erfüllen. 

Vergleichende  Zusammenstellung 

der  Gesamnitausgaben  für  Verwallungskosten,  für 
Unfallentsch&digungen  u.  s.  w.  Tom  Jahre  1887  an. 


sc 
3 

a 

<j 

Ol 


1894 
189S 
1892 
1891 
1890 
1889 
1888 
1887 


Gesammtbetrag 


der  Ver- 
waltungs- 
kosten 

Jk 


der 
veraus- 
gabten 
Entschädi- 
gungen 
Jt 


der  an- 
reclinungs- 

fähigen 
Lohn-  etc. 
Summen 
Jk 


2  s 
8  a 


SJ 

if 

i: 


o 

< 


r 


115  391.76 
1 12  247,79 
101  921.46 
94  817,43 
84  512.61 
76  707.37 
73  690.86 
63  067,01 


074  611.94 
589  492.95 
533  976,25 
459  603,19 
350  121,59 
265  854,52 
180  200.59 
1 12  487,09 


94  120  000 
87  906  000 
84  078  000 
82  419  000 
79  659  000 
73  296  000 
64  477  000 
57  530  000 


10.44 

10,60 
10,66 
10.04 
8,94 
8,33 
8.16 
6,95 


11.75 
12,05 
11,88 
11,45 
1137 
12,57 
14,01 
15.77 


Zusammenstellung  der  zur  Auszahlung  gelangten  Entschädigungsbeträge. 


Die  Zahlung  erfolgte 
für 


Anzahl  der  Uhfallangelegen- 
heiten, welche  im  Jahre  1894 
überhaupt  zu  Enlschädigungs- 

zahlungen  Veranlassung  ge- 
geben haben 


nun  den 
Vorjahren 


aas  1891 


njeummeu 


S  e  c  t  i  o  n : 
I  Dortmund  .... 

II  Hagen  

III  Altena  

IV  Düsseldorf.  .  .  . 

V  Remscheid    .  .  . 

VI  Köln  


Summa  für   die  Genossenschaft 


049 

181 

830 

333 

76 

409 

258 

80 

338 

702 

156 

858 

414 

99 

518 

402 

100 

562 

2  818 

692 

3  510 

Gesammtsumme  der  Ausgabe: 

im  Jahre  1893  .  .  . 
.  1892 

,  1891  

in  den  fünf  vorhergegangenen  Jahren  1885/86  bis  einschl  1890 
zusammen  


Gwamm  betrag  der  von  1885  bis  Ende  1894  überhaupt  ge- 
zahlten Entschädigungen  (Entschftdigung.zahlungen  seil 
dem  Inkrafttreten  des  Gesetzes).  B  ' 


Gesamml- 
betrag  der  im 
Jahre  1894 
gezahlten 
Entschädi- 
gungen 
jt 


Durch- 
schnitll. 
Aufgabe 
für  einen 

Unfall 


Durchschnittlich* 

Ausgab«  pro  1000  ■* 
anrcchnun(tsf».ht|e 

Lohn-  etc.  Summe 
der  gesammten  ver- 
sicherten Personen 


148  270.46 

67  393,99 

68  359.42 
169  434,05 

96  311,19 
124  842.83 


674  611,94 

589  492,95 
533  976.25 
459  603,19 


941  591.67 


8  1«»9  276,00 


178,04 
104.78 
202,25 
197,48 
187,74 
222,14 

192,20 

190,84 
204.98 
209,96 


10,72 
5,84 
7,30 
7,18 
4.79 
8,03 

7,17 

6.71 
6,35 
5,58 
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Zusammenstellung  sämmtlicher  Entschädigungszahlungen  nach  Jahrgängen. 


Rechnungs- 
jahr, au 

Eutschudigungszahlungen,  welche  in  den  einzelnen  R eeh  n ungsjaliren 
tu  leisten  waren,  getrennt  nach  den  Jahrgängen  der  Unlälle 

(lesamint- 
hetrag  der 
Entscha- 
digungs- 
zahlungen 

dm  Iii 
Conti,  h.r- 

1885/86 
i 

* 

.M 

1889 
.« 

1890 
.« 

1891 

1892  1893 

1894 
.« 

1885/86  . 
1887.  .  . 
188».  .  . 

1889.  .  . 

1890.  .  . 

1892.  .  . 

1893.  .  . 

IHQ.1 

■     1  .  .  ■ 

32927.88 

85955.79 
76531.30 

29302.40 
70200,97 
80637,1« 

28940,86 
58237.90 
76019,1 1 
102056,65 

26980,13 
55339,20 
(»3701,07 
110880,41 
93214.78 

25811,39  24489,17 
52209.04  50802.62 
58829,08  52745.40 
92750,27  77133,04 
127931.47  89037.07 
102571,94  117186.85 
-  122582,10 

1  ' 

22730.82  21371,06 
47901.08  47767.48 
t'.i  166.531  45360,40 
70868.48  72317.48 
81206.911  74298,94 
75783.06J  68449.33 
106907.01  84930.53 
134069,06  186647,80 
123468,!>2 

248515.56 
459049,59 
426758,75 
52«0<>6.33 
465689.17 
363991,18 
314479,04 
271316.86 
123468.92 

uhluinni  in  t 
in  tinwinwi  I 
Batatauur»-  1 
jaarea  ) 
IfcNtM  in  \ 

32927,88 

300  %  m 
98783,04 

112487,09 

200  %  = 
224974.38 

180200,59 

150  %  = 
270300,89 

265854.52 

•  100  %  = 
265854,52 

350121,59 

80  %  = 
2S0<*97,27 

45%03,19 

60  %  = 
275761,91 

»88976,25 

50  %  = 
266988,18 

589492.95 

40  %  = 

235797,18 

674611.94 

30  %  = 
2< '23*3,5* 

3199276,00 
2120941.30 

4ir»AiHint- 
K'hU^-ti  HM 
ICmrrt  efnoda, 

strafen, 


Umlage. 

Auf  die  Gcsammtheit  dor  Mitglieder  aller 
Bedienen  sind  umzulogen:  1.  die  Verwaltung*- 
kosten  des  Genossonschaitsbureaus  87  505,18  J(, 
2.  die  Verwaltungskosten  der  Schiedsgerichte  ein- 
schliefelich  der  Ausgaben  an  die  Beisitzer  und 
Sachverständigen  7938,14  Jt,  3.  der  ungedeckte 
Betrag  aus  dor  Umlage  für  da«  Jahr  1893  1449,87  Jl, 
zusammen  46893,19  Jt.  In  Abzug  kommen  hier- 
von die  Einnahmen  aus  Boitragsabfindungen  und 
Nachforderungen,  aus  Mahngebühren  und  Ordnungs- 

Zusammenstellung  der  Anzahl  der  Betriebe  und  der 

der  anrechnungsfähigen  Löhne  u.  s.  w. 


Regrofsklagen  mit  zusammen 


11 652,19  iK,  mithin  bleiben  85241  4.  die  Hälfte 
(50?*)  der  aufgewendeten  Entschädigungen  und 
des  Roservefoudszuschlags :  die  Entschädigungs- 
ausgabe pro  1894  beträgt  674611,94  Jtx  30  96  zum 
Reservefonds  (§  18  dos  Gesetzes)  202383,58  Jf, 
hiervon  50 %  =  438497,76^,  zusammen  473738,76.*. 
Auf  die  einzelnen  Sectionen  werden  vertheilt 
508446,20  Jl,  hierzu  die  auf  dio  Gesammtheit  zu 
vertheilenden  473  738,76  «4T,  ergiebt  als  Gosammt- 
Umlagebetrag  pro  1894  982184,96  Jt.. 


Section 


I  Dortmund 
M  Hagen  .  . 

III  Altena  .  . 

IV  Düsseldorf 

V  Remscheid 

VI  Köln .  .  . 


Bestand 
am  1.  Januar  1894 


Ver- 
aiehc- 
B  rung»- 

pfllrht. 

Per- 


Iii  Lriebs 
Unter- 
nehmer 

und 
Uureau- 
beaiuUm 


Anzahl 
der  am 

31.  Dw.  I8W 

zur  Ga- 
nosainsehaft 
gehörigen 


868 
411 

514 
806 
2385 
685 


14383 
11  704 
10158 
22  542 
2016S 
15317 


230 
87 
155 
259 
187 
182 


5669    94  272 

Die  Gesammtergebuisse  der 
sechs  Vorjahre  von  1888 
Wi  einschl.  1893  waren  : 


1100 
1893 
1892 
1891 
1890 
1889 
U888 


907 
422 
532 
838 
2444 
708 


5851 

5669 
5614 
5370 
5209 
4946 
4665 


Anzahl 

der  wiibrend 
des  Jahre» 
181M  durch- 
schnittlich 
beschäftigt 
gewesenen 

Arbeiter  und 
Betriebs 


15  406 
12  335 
10  614 
24  289 
22  102 
15  977 


100  723 
94  272 
91  043 
88  319 
85  290 
80  846 
73  547 


Gesammt- 
betrug  der 


Gehälter 
pro  1894 


Durch- 
sthnitU. 
Jahreaver- 
dienst  pro 
Kopf  der 
Beamten 

und 
Arbeiter 

.« 


13  556  974 
11438  290 
9  170  931 
23  472  892 
19  851  337 
15  292  047 


92  782  471 

86  502  098 
82  642  938 
81  018  343 
78  325  518 
71  998  122 
63  330  641 


880 
927 
864 
966 
898 
957 


921 
917 
908 
917 
918 
891 
861 


(•esammt- 
zahl  dor 
Oberhaupt 

ver- 
icberten 
IVmonon 


Zugang 

an  ver- 
aicherten 
Personen 
gegen  das 
Vorjahr 


15  647 
12  414 
10  777 
24  498 
22  288 

16  168 


101  792 
95  372 
92  138 
89  379 
86  361 
81  900 
74  474 


1034 
623 
464 
1697 
1933 
669 


Summe  der 
Uihn-u  s.w. 
Betrftge 


13  832  870 
11  538  684 
9  369  951 
23  755  241 
20  095  195 
15  527  849 


+  6420 
+  3234 
-f-  2759 
4-  3018 
+  4461 
+  7426 
+  5187 


94  119  790 
87  90«  542 
84  077  854 
82  419  183 
79  659  232 
73  296  377 
64  476  004 
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Uebersicht  Uber  den  Geschäftsumfang,  sowie  Uber  die  Entschädigungsaufwendungen  und  Verwaltungs- 
kosten der  Eisen-  und  Stahl  -  Berufsgenossenschaften  im  Jahre  1893 

(zusammengostellt  aus  don  Veröffentlichungen  des  Reichs -Versichorungsamts). 


Name 
der 

Berufs  Genossenschaft 

Ge- 
.-äiunit- 

zahl 

der 
Betriebe 

Ge- 
sjuirot- 
zahl  der 

ver- 
sichert 

Per- 

fie».inil]>t- 
helnig  dur 

an  rech - 

Gehälter 
und  1-öhne 
u.  ■.  w. 

.« 

Ge- 
sa mm  t 

zahl 
dor  an- 
geuield. 
Unfälle 

Gl'MMIIIlt- 

zah!  der  im 
Jahre  lH'JJ 

Unfall- 
ontachädi- 

znlilungrn 

üesainmt- 
betrug 

,H 

Vorwal- 
tunga- 
koiten 

Ge- 
samml- 
b<:trag 

M 

Durch- 
schnitt!. 
A'-:-''> 
an  Ver- 
waltunga- 

koaten 

a 

«  — 

3 
V 

C 

—  * 

-  -a  - 
V  T 

—  71  —» 

■ 

—  9 
u  » 

»i 

—  « 
-~ 
a.« 
.* 

a  e 
SV 

2  o 

ü 

J 

Süddeutsche  Eisen-  und  Slahl-B.-G.  .  . 
Hh.-w.  Masch.-  u.  Kleiueisenmdustr.-U.-t.. 

W,.      ... i]i,,|.n  i 

Sächsisch  -Umring.    ^"-/"'J  Btohl- 
Nordöstliche          |  Berufsgenossen- 
Schlesische            J  9chafl 
Südwestdeutsche  Eisen-  u.  Slahl-B.-G.  . 
Hh.-westf.  Hütten-  u.  YValzw.-K.-G.  .  .  . 

7  982 

5  669 

■ 1  j  i " 
.i  M  i 

3  393 

2  683 

1  258 

:;?s 

249 

mr.  er.' 

95  372 

75  172 
56  976 
69  174 
31  987 

89  606 

86  305  216 

87  906  542 

ÖD  7  1  1  OB  ] 

63  356  923 
49  709  923 
46  931  512 
27  817  757 
95  361  486 

4  966 
4  675 

c  [ki->ri 
9  5  M>y 

4  136 

3  148 

4  439 

2  979 
13  325 

692 
695 
678 
565 
456 
576 
218 
882 

861« 

3  089 
2  855 
2  436 
2  024 
2  422 

960 

4  071 

619  953 
589  493 
5/4  ouo 
330  903 
385  287 
425  943 
254  346 
965  092 

119  706 
112  387 

103  781 
82  361 
75  439 
36  107 
86  135 

193 
191 
172 
314 
214 
177 
142 
89 

1.39 
1,28 
1.43 
1,64 
1.66 
1.61 
1,30 
0,90 

Summa  pro  1893  für  sämmtliche 
Eisen-  u.  Stahl-Herufsgenossenschaflen 

Summa  pro  1892  

,  1891   

.  1890   

,       ,  1889   

25  427 

24  822 
23  H34 
22915 
21  848 

603  407 

597  750 
592  783 
582  823 
544  919 

524  167  240 

515  979  109 
520  947  511 
»06  6(57  4  83 
465  398  702 

48  577 

40  791 
40  508 
38  528 
37  224 

4762 

4587 
4573 
4335 
.658 

21  473 

18  247 
15  104 
11  853 
8  456 

4  145  885 

3 682  108 
3  117  877 
2  471  521 
1871  115 

714  657 

677  692 
625  889 
V,7  064 
489  437 

172 

184 
201 
225 
262 

1,36 

1,31 
1,20 
1,10 
1,05 

Rheinisch-westfälische  Hütten-  und  Walzwerks-Berufs- 

genossenschaft. 


Aus  dem  Geschäftsbericht  über  die  Verwaltung  des  Genossonschaftsvorstandes  für  das  Jahr  1894 
theilen  wir  Folgendes  mit: 

Bestand  der  Genossenschaft 


Der  Sectionen 

Zahl  der 
Betriehe 

am 
Schlufs 
des  Jahres 

1894 

Zahl  der  ver- 
sicherten Personen 

Anrechnungsfähige  Löhne  und 
Gehälter 

Von  den  Whnon  u.  *.  w. 
entfallen  auf  den  Kopf 
der  Versicherten  rund: 

Nr. 

Name 

im  Jahre 
1894 

gegen 
das  Jahr 
1893 

im  Jahre  1894 
UV          1  A 

gegen  das  Jahr 
1893 

.M          1  A 

im  Jahre 
1894 

M    '■  4 

1891 
.* 

n 
\ 

£ 

1 

II 
III 
IV 
V 
VI 
VII 
VIII 
IX 

Essen     .  .  . 
Oberhausen  . 
Düsseldorf  . 
Coblenz  .  .  . 
Aachen  .  .  . 
Dortmund  .  . 
Bochum    .  . 
Hagen   .  .  . 
Siegen  .  .  . 

7 
29 
26 
41 

9 
24 
19 
28 
57 

16  340 
19  564 
6  816 

5  676 
4  653 

15  653 
11  832 

6  920 
4  433 

-  355 
+  749 
+  171 
+  218 
+  129 
+  745 
+  434 
+  193 
3 

18  816104 
21  497  746 
7  489  507 
5  437  729 
4  581  634 
16  825  146 
12  700  624 
7  066  326 
4  164  791 

51 

55 
81 
38 
79 
34 
09 
73 
31 

-  449  131 
+  1  219  577 
+  326  501 

-  144  952 
+  221826 
+  894  685 
+  610  231 
+  267  074 

-  17  091 

94 

67 
01 
54 
57 
71 
09 
12 
55 

1152 
1099 
1099 
958 
985 
1075 
1074 
1021 
940 

—  2 
+  21 
+  21 

-  12 
+  21 
+  6 
+  13 
+  10 

Sa. 

240 

|  91887 

+  2281 

98  579  611 

51 

+3  218125 

20 

1073 

+  9 

Digitized  by  ©H 


15.  August  1895. 


Rhan.-tcestf.  Hätten-  und  irakwerks-Beruf*gfno8sen*chaft.      Stahl  und  Eisen.  775 


Entschädigungsbeträge. 


See  t  i  o  n 

Summa  der 

Ent- 
schädigungs- 
belrAge 

Dio 
Steigung 
betrügt 

*««••» 

•ins  Jahr 
1803 

.« 

*k 

I  Essen  .  .  . 

II  Ubernausen 

III  Düsseldorf , 

IV  Coblenz  .  . 

V  Aachen  .  . 

VI  Dortmund  . 

VII  Bochum  .  . 

VIII  Hagen.  .  . 
IX  Siegen    .  . 

131  195 
256  217 
73  624 
66  441 
63  366 
259  579 
137  358 
77  501 
39  080 

40 
96 
57 
97 

98 
50 
75 

ia 

43 

15,0 
30,6 
18.0 
6,2 
8.6 
7.8 
5.3 
13.8 
21,4 

Sa.  . 

1  104  366 

69  | 

14,4 

Ausgaben  an  Verwaltungskosten. 


Section 

Ausgaben 
Jt 

II  Oberhausen  .  .  . 

III  Düsseldorf   .  . 

IV  Coblenz .  .  . 

VI  Dortmund .... 

VII  Bochum   .  . 

VIII  Hagen  . 

IX  Siegen  

1  268,74 
15  239,50 

4  297,88 

3  439.45 

2  131.48 
11301,41 

4  820,58 
6  283,27 

5  524.21 

Sa.  . 

Genossenschaft  . 

54  306,52 
40  687.43 

Sa.  8a.  .  |   94  993,95 


Verkeilung  der  Umlage  des  Jahres  1894. 


Die  einzelnen  Si>ction 

en  baben 

Seclion 

aufgebracht: 

bezw.  Genossenschaft 

Section«- 
Beiträge 

Allgemeine 
Beiträge 

Sinn  nia 

Jt 

.« 

M 

•PJ 

II  Oberhausen  .... 

III  Düsseldorf  .... 

IV  Coblenz  

VI  Dortmund  

VII  Bochum  

VIII  Hagen  

86  545.75 
181  781,18 
52  119,32 
46  569,83 
43  277,51 
183  028,08 
94  103.77 
58  145,88 
31  679,43 

122  088,22 
176  732,44 
58  049,53 
42  106,61 
37  827,09 
133  092,35 
97  904,50 
53  462.25 
35  854,11 

208  633,97 
358  513.62 
1 10  168.85 
88  676,44 
81  104,60 
316  120,43 
192  008,27 
111608,13 
67  533.54 

Sa.  . 

777  250.75 

757  117,10 

1  534  867,85 

Zusammenstellung  der  Unfälle  des  Jahres  1894 

Section 


Durch- 
schnitt 
liebe 
Zahl 
der  ver< 
eicher- 
teo 
Per- 
sonen 


Verteilte  Personen,  für  welche  iro 
laufe  des  Kecbnungsjabres  Ent- 
schädigungen festgestellt  worden  sind 


— je 


Auf  10W 

ver- 
sichert« 
Personen 
kommen 

Ver- 

l.-ji. 


Folgen  der  Verletzungen 

Vorüber- 
ffohende 
Erwerbe- 


I  Dauernde  Er- 

|  wurbMinfkhiif. 

Tod  i  keil 

„„.    |  theil- 
1  völlige.  WMM 


unfali  |s> 
keit 


Mite 

>       3  Z  t 
«CM 

w 


jl 

Ii 


I  Esten .  . 

II  Oberhausen 

III  Düsseldorf 

IV  Coblenz  . 

V  Aachen  .  . 
VI  Dortmund 

VII  Bochum  . 

VIII  Hagen  .  . 
IX Siegen  .  . 


Sa. 


16  3401 
19  564, 
6  816 

5  676 
4  653 

15 
11 

6  920 
4  433 


97 
229 
56 
59 
64 

6531209 


832  1 


6.0 
12.0 
8,0 
9,0 
14.0 
13,0 
9,0 
7,5 
8,0 


91  887  905  10,0 


85 
98 
50 
38 
38 
114 
77 
42 
19 


5 

103 
2 
4 
13 
68 
23 
6 
11 


88 


21 


561 


235 


1  598 
3  840 

1  136 
703 
473 

2  638 
2  208 

480 
227 


13  303 


u 


rii 
Ii- 


98 
196 
166 
124 
102 
169 
187 
84 
51 


145 


Uebersicht  Uber  die  genossenschaftliche  Verwaltung  vom  1.  October  1885  ab. 


JB 

I 

B 

a 

B 

■s 

1 

es 


m 
m 

Iii 


inrechnungsfühige 
Löhne 


mithin 
pro  Kopf 


1881 

1886  70313 

1887  74  179 

1888  79  678 
^*482t 

1890  37  537 

1891  *8  710 
18»  N  IN 
188  Big  


18»4jjl  887  9f 


16 
66 
72 
78 
8G 
91 
95 

96 

95 
96 


Verwaltungskoslen 
der  Genossenschaft 
und  der  Sectionen 


mitbin  pro 

'lOOOJI 
K°Pf  ,  Lohn 


Betrog  der  Umlage 


mithin  pro 

llOOCv« 
KoPf  Lohn 


851  342 
989  s*;j 
101410 


M891XC9 


940  348 
860  799 
645  323 
661  224 
361  486  29 
579  611151 


952.74 
971.99 
965,79 
1  024,90 
1051.03 
1  079.31 
1  069,34 
1  064,23 
1  073,00 


(43  735 
35  014 
48  631 
60  519 
66  361 
72  409 
78  945 
85  094 
93  391 


02 
BS 
90 

25 

31 

72 
62 
4.1 

16 


0,50 
0,47 
0,61 
0.71 
0.76 
0.82 
0.88 
0,95 
1,02 


0,52 
0,49 
0,62 
0.77 
0,72 
0,76 
0.83 
0,89 
0,95 


353  875151 
716  381  63 


l  046  155 
1  097  061 
I  193  218 
I  269  936 


5,03 
9,66 
13.13 
12,93 


4,25 
9,94 
13,32 
12,62 


1  394  938  67 


1  443  909 
1  534  367 


13,63  12,99 


14,32 
15,59 
16,11 
16,70 


13,27 
14.58 
15,14 
15,56 


Betrag  der  gezahlten 
Unlalleiitschädigung 


mithin  pru 

llOOO.« 
K°Pf!Lohu 


67  118 
226  347 
3*0  429 
513  854 
616  110 
747  880 
871  128 
965  091 
104866 


09 
33 
14 
38 

81 

36 
69 


0,95 
3,65 
4,85 
6,06 
7.04 
8,43 
9,74 
10.77 
12.13 


0.80 
3,14 
4,92 
5,91 
6,71 
7,82 
9,11 
10,12 
11,20 


Zahl 
der 
Unfälle 


868 
536 
711 
786 
792 

>m; 

S80 

389 
905 


y 

äl 


5' 

jl 
!■ 

10 
10 
10 
10 
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Schiedsgerichte. 


Sectio  n 


Zahl 


aas 


in  1894 
hinzu- 
getreten 


zu- 
sammen 


I  bissen    .  . 
II  Oberhausen 
.III  Dflsseldorf 

IV  Coblenz   .  , 

V  Aachen 

VI  Dortmund  , 

VII  Bochum  .  , 

VIII  Hajten  .  .  . 
IX  Siegen  .  .  , 


Sa, 


3 
6 

14 
10 

5 
7 


59 


J7 
191 
48 
24 

28 
168 
84 
59 
39 


23 
199 
51 
30 
23 
182 
94 
64 
46 


653  |  712 


Di«  Berufung  gegen  den  FesUtellungs- 
des  Soctionsvorsland< 


zu 
Gunsten 

reformirt 


bestätigt 


znrDckge- 


dun-h 
Vergleich 


5 
56 
12 

1 

8 
25 
13 
16 

7 


11 

125 
20 
19 
13 

132 
57 
34 
27 


2 
4 

2 
1 
2 
5 

:i 

3 


143 

Der  Bericht  des  Beauftragten  lautet:  Die 
Zahl  der  im  Jahre  1894  gemachten  Besuche  auf 
den  zur  Genossenschaft  gehörigen  Werken  beträgt 
213.  Diese  Besuche  galten  nebst  Besichtigungen 
der  Werke  in  Bezug  auf  Ausführung  der  Unfall- 
Verhütungsvorscliriften  auch  der  Revision  und 
Richtigstellung  von  Personal-  und  Lohnnach- 
weisungen sowie  der  Untersuchung  der  Hergänge 
bei  Unfällen.  Bei  diesen  Untersuchungen  lag  stets 
die  Absicht  vor,  die  Ursachen  derjenigen  Unfälle, 
wolchedurchallgemeintiblicheSchutzvorrichtungen 
nicht  verhütet  werden  können,  festzustellen  und 
durch  geeignete  Maßregeln  im  Betriebe  deren 
Wiederholung  zu  vermeiden. 

Da  die  vorgeschriebenen  Schutzvorrichtungen 
in  den  Betriebon  der  Genossenschaft  möglichst 
ausgeführt  sind  und  nunmehr  auch  in  besserem 
Zustande  orhalton  werden,  so  hatte  ich  weniger 
Gelegenheit,  neue  Anordnungen  auf  Grund  der 
Vorschriften  treffen  zu  müssen. 

Ich  habe  nun  im  Berichtsjahre  vielfach  Ver- 
anlassung genommen,  die  Art  dor  Arbeit  in  einzelnen 
Betrieben  zu  beobachton  und  des  öftoren  die  Ge- 
legenheit wahrgenommen,  Aenderungen  in  dor 
Art  dor  Arbeifcführung  vorzuschlagen,  durch  welche 
die  Arbeiter  mehr  vor  den  Betriobsgefahren  ge- 
schützt erscheinen,  als  bisher. 

Trotz  aller  Bemühungen  ist  es  nicht  gelungen, 
die  Zahl  dor  entschädigungspflichtigen  Unfälle  zu 
vermindern;  im  Gegonthoil,  dio  Gesammtzahl  der 
Unfälle  ist  von  882  auf  905  gestiegen. 

i«J^°  tic8ammtzahl  der  Unfallmeldungen  ist 
18  803  bei  einer  Arboitorzahl  von  91 887,  also  auf  1000 
Arbeiter  144,77  Unfälle  gegen  143,2«  im  Jahre  1893. 

kntsclüUhgungspflichtigo  Unfälle  sind  auf  1000 
Arboitor  9  85  gegen  9,84  im  Jahre  189a.  Diese 
Zahlen  sind  ,n  den  letzten  drei  Jahren  genau  die 
gleichen.  Auf  100  üesammtunfälle  kommen  ent- 
schad,gungspflichtige  6,8  gegen  6,68  im  Jahre  1893 
»toll       S!    "f0  TabeUen  gebon  eino  Zusammeni 

£i  TS  J ,  Folgen  der  Unföll° Und  — 

Tabelle  I  für  die  Rheinisch-Westfälische  Hütten- 


43  ^ 


25 


11 
4 
1 


I 

3 
5 


Summa 

der 
erk'dißtrr. 

Be- 
rufungs- 

nuio 

Es 

D43U 

Betrag  dor 

Schieds- 
gerichts- 
kosten 

M    1  <J 

18 

5 

425 

05 

196 

3 

2159 

80 

38 

13 

422 

25 

22 

8 

379 

91 

23 

555 

32 

162 

20 

2806 

64 

74 

20 

1838 

24 

56 

8 

655 

72 

42 

4 

539 

83 

681 

81 

9777 

66 

und  Walzwerks-Berufsgenossenschaft  und  Tabelle  II 
für  sämmtliche  gewerbliche  Genossenschaften  des 
Deutschen  Reiches  in  den  Jahren  1888  bis  cin- 
schliofslich  1893. 

Tabelle  II  ist  zusammengestellt  nach  den  amt- 
lichen Nachrichten  des  Reichsversicherungsamtes. 

Tabolle  I. 


Jahr 


1888 
1889 
1890 
1891 
1892 
1893 


Ver- 
letzt« 


Todt 


Erwerbsunfähigkeit 


völlige 


-;<. 

731 

67 

9.1f> 

43 

842 

69 

8.20 

137 

794 

75 

9,44 

52 

886 

100 

11,30 

30 

880 

75 

8.52 

24 

882 

84 

9.52 

27 

905 

88 

9,72 

21 

Vo 

5.88 
16,27 
6.50 
3.39 
2.73 
8.06 
2,32 


tbeil  weise 


422 
513 
531 
566 
566 
556 

jM. 


•I* 
57,73 
60,92 
66.87 
63,88 
64,32 
63,04 
62,00 


Vorüber- 

!■  nv.  rl  -nf 
I      'k>  ii 


199 
123 
136 
190 
215 
215 
235 


27,22 
14,61 
17,13 
21,44 
24,43 
24.37 
26,00 


Tabelle  II. 


Jahr 


1888 
1889 
1890 
1891 
1892 
1893 


Ver- 
letzte 


18  809 
22  340 
26  403 
28  289 
28  619 
31  171 


Todt 


2943:15,64 


11,47 
11,51 


Dauernde 
Erwerbsunfähigkeit 

völlige    |l  theilweise 


188610.03; 
HS82|l5,14r2331|10,43| 
3597 
3634 
3282 
3589 


54,60  3710; 
57,243839 


10  270 
12  78« 

16  10961,01 

17  481  61,79 

18  049:63,07 


19  740l63'32  6405  20,74 


VorUber- 
gehrnd* 
Erwerbeun- 
:.,'i:i>":: 


4828 
5781 


19,72 
17,18 
18,3 
19,81 
2Ö.2U 


13,62  1869|  7,07 
12,84  1570  5,M 
15071  5.26 
1377)  4,41 

Aus  den  Tabellon  geht  hervor,  dafs  die 
Rheinisch-Westfälische  nütten-  und  Walzwerks- 
Berufsgenossenschaft  mit  der  Zahl  dor  Todesfälle 
und  der  dauernd  völligen  Erwerbsunfähigkeit  unter 
den  Durchschnittszahlen  der  sämmtlichon  deutschen 
gewerblichen  Genossenschaften  bleibt,  währoud 
bei  den  leichten  Verletzungen  der  Durohschnitt 
überschritten  wird.  Es  ist  in  den  letzton  Jahren 
dio  Zahl  der  schweren  Unfälle  nicht  unerheblich 
gesunken,  gowifs  ein  Beweis  dafür,  dafs  allgemein 
das  Bestreben  vorhanden  ist,  dio  versicherten  Per- 
sonen möglichst  vor  Gefahr  zu  schützen. 

Dafs  die  Zahl  dor  theilweise  dauernde  und 
vorübergohendo    Erworbsunfähigkeit    zur  Folgo. 
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haltenden  Fülle  zugenommen  hat,  ist  don  zahl- 
reichen l'ul's-und  Fingerverletzungen  zuzusehreiben, 
welche  fast  ausschliesslich  Folge  von  Unaufmerk- 
samkeit während  der  Arbeit  sind.  Unter  den 
Kentenempfängern,  welche  für  eine  thoilweise 
dauernde  Erwerbsunfähigkeit  entschädigt  werden, 
beiludet  sich  eine  grofse  Zahl,  welche  nach  Wieder- 
aufnahme der  Arbeit  den  gleichen  Lohn  verdienet) 
wie  vor  dem  Unfälle,  und  auch  einige  wenige, 
welche  nach  dem  Unfälle  noch  ihrer  Militär- 
pflicht genügen  mufsten. 

Von  ideti  Betriebsuntenuhmorn  wird  noch 
öfter  versäumt,  rechtzeitig  die  vorkommenden 
Betriebsänderungen,  Wechsel  des  Unternehmers 
und  die  Betriebsoinstelhmgen  anzumelden,  wie  es 
<ü"  S§  38  bis  42  des  Genossenschaftsstatut»  vor- 
abreiben.    Laut  §  104  des  Unfallversiclierungs- 
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gesetzes  ist  diese  Unterlassung  straffällig  und  kann 
ich  den  Herren  Betriebsunlcrnehniern  und  doren 
Vertretern  die  genaue  Beachtung  der  oben  ge- 
nannten Paragraphen  nur  empfehlen,  um  sich  vor 
Strafe  zu  schützen. 

Unter  den  beim  Genossenschaftsvorstande  ein- 
gehenden Unfallanzeigen  ist  stets  eine  Anzahl, 
welche  nicht  innerhalb  der  gesetzlichen  Frist  er- 
stattet ist,  aus  denen  auch  nicht  zu  ersehen  ist, 
ob  der  Verletzte  don  Unfall  sofort  angezeigt  hat, 
wie  es  §  Sil  der  Unfallverhütungsvorschriften  vor- 
schreibt. Es  wäre  sehr  wünschenswert^  wenn 
von  allen  Genossenschaftsmitgliedern  die  Ursache, 
durch  welche  die  Verspätung  der  Anzeige  ent- 
standen ist,  auf  dem  Unfallformular  angegeben 
wurde.  Es  würde  dadurch  manche  Rückfrage  durch 
den  Genossenschaftsvorstand  vermieden  werden. 


Gewerbestatistik. 


Nachdem  die  Berufs-   und  Gewerbezählung 
am  14.  Juni  d.  J.  stattgefunden  hat,  sind  natür- 
lich, die  statistischen  Aemter,   welche   mit  der 
Bearbeitung  der  Ergebnisse  der  Zählung  betraut 
sind,  gegenwärtig  stark  beschäftigt,  das  Material 
zu  sichten,  zu  ordnen  und  tabellarisch  zusammen- 
zustellen.    Mit  Aufbietung  aller  Kräfte  glaubt 
man,  wie  auch  schon  in  der  politischen  Presse 
gemeldet  ist,  im  September  die  ersten  Ergebnisse 
der  OefTentlichkeit   mittheilen   zu   können.  Es 
würde  dies  schon  ein  frühzeitiger  Termin  sein, 
denn  die  Bearbeitung  des  aus  solchen  Zählungen 
hervorgegangenen  Materials  ist  durchaus  nicht 
so  leicht,  wie  es  auf  den  ersten  Blick  scheinen 
könnte.   Namentlich  nimmt  die  Nachprüfung 
der  in  den  Zählkarten  enthaltenen  Angaben  sehr 
lange  Zeit  in  Anspruch,  bei  der  jetzigen  Berufs- 
und Gewerbezählung  um  so  mehr,  als  in  der- 
selben manche  Punkte,  wie  diejenigen,  die  das 
Hausirgewerbe  und  die  Arbeitslosigkeit  betrctTen, 
sich  befinden,  welche  ganz  neu  sind  und  für  deren 
Bearbeitung  Vorbilder    nicht   vorliegen.  Dazu 
kommt,  dafs  natürlich  mit  der  Zeit  die  Zählungen 
an  sich  schon  complicirter  werden,  und  dafs  bei 
der  jetzigen  auch  die  (Classification  der  Berufsarten 
eine  weilergehende  ist,  als  bei  den  früheren. 

Wenn  man  die  Formulare  für  die  Ergebnisse 
der  Gewerbezählung  betrachtet,  welche  zuerst  in 
Anwendung  kamen,   und  sie  mit   den  jetzigen 
vergleicht,  so  wird  man  den  grofsen  Unterschied 
Wort  sehen.   Die  erste  Gewerbezählung,  welche 
innerhalb  des  Zollvereins  stattfand,  datirl  vom 
ahre  1846.    Nicht  alle  deutschen  Staaten  be- 
teiligten sich  an  derselben,  jedoch  diejenigen, 
welche  es  thaten,  nahmen  die  Erhebung  nach 
Cn  Ton  Preufsen  aufgestellten  Musterformularen 
jmr     Diese  schieden  sich  nach  zwei  Tabellen. 
n  der  einen  befanden  sich  Fabricationsanstallen 
XV1.„ 


und  Fabrikunlernehmungen,  in  der  andern  das 
übrige  Gewerbe.    Die  auf  diese  folgende  Gewerbe- 
zählung vom  Jahre  1861,  die  in  allen  Staaten 
erfolgte,  kannte  schon  drei  Tabellen.    Die  eine 
umfafste  die  Handwerker  und  die  vorherrschend 
für  den  Örtlichen  Bedarf  beschäftigten  Gewerbe- 
treibenden und  Künstler,  die  zweite  die  Fabriken 
und  die  vorherrschend  für  den  Handel  beschäftigten 
Anstalten,  die  dritte  das  Handels-  und  Transport- 
gewerhe.      Die   erste   Gewerbezählung,  welche 
nach  Wiedererrichtung  des   Deutschen  Reiches 
vorgenommen  wurde,  fand  gleichzeitig  mit  der 
damaligen  Volkszählung  am   1.  December  1875 
statt.     Diese  war  auch  eine  Zählung  von  Ge- 
werben im  weiteren  Sinne,   d.  h.  sie  utnfafste 
aufser  den  Gewerben  im  engeren  Sinne  die  Kunst- 
und   Handclsgärtnerei,   Fischerei,   Bergbau,  Ge- 
winnung von  Steinen  und  Erden,  Handel,  Gast- 
und   Schankwirthschaft,   Personen-   und  Güter- 
transport auf  Land-  und  Wasserstrafsen  u.  s.  w. 
Ausdrücklich  jedoch  waren  von  der  Aufnahme 
im   Jahre   1875   das   Versicherungswesen,  das 
Musikgewerbe,  der  Gewerbebetrieb  im  Umherziehen, 
der   Eisenbahn-,   Post-   und  Telegraphenbetrieb 
und  andere  ausgenommen.     Am  5.  Juni  1882 
fand  in  Verbindung  mit  einer  allgemeinen  Be- 
rufszählung eine  neue  Gcwcrbezählung  statt,  und 
bei  dieser  kam  zu  den  1875  gezählten  Gewerben 
das  Versicherungsgewerbe  hinzu,  aufserdem 
waren  mehrfach  Aenderungen  der  Klassen  und 
Ordnungen  vorgenommen  worden.     Wie  schon 
mitgelheilt,  wird  aus  der  diesmaligen  Gewerbe- 
zählung sich  auch  ein  Ergebnifs  für  das  Hausir- 
gewerbe  herausstellen.    Man  ersieht  daraus,  dafs 
die  Zählungen  sich  von  Mal  zu  Mal  auf  ein  weiteres 
Gebiet  erstrecken  und  dafs  es  deshalb  um  so  schwie- 
riger wird,  die  vollständigen  Ergebnisse  bald  nach 
der  Zählung  der  Öffentlichkeit  zu  übergeben. 
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Wenn  gemeldet  wird,  dafs  einige  Ergebnisse 
sich  schon  im  September  werden  publiciren 
lassen,  so  wird  darunter  schwerlich  derjenige 
Theil  zu  verstehen  sein,  welcher  sich  auf  das 
Gewerbe  als  solches  bezieht.  Als  die  Berufs- 
und Gewerbestatistik  des  Jahres  1882  in  Arbeit 
genommen  war,  erschienen,  wie  das  ja  auch 
selbstverständlich  ist,  zuerst  die  allgemeineren 
Zahlen,  also  diejenigen,  welche  die  beschäftigten 
Personen  innerhalb  der  verschiedenen  Erwerbs- 
zweige angaben,  die  Zahlen,  welche  eine  Dar- 
stellung der  gewerblichen  Thätigkeit  der  grösseren 
Städte  gaben,  Vergleiche  zwischen  der  Bevölkerungs- 
zahl und  der  Zahl  der  Gewerbetreibenden  be- 
züglich der  in  den  Gewerben  beschäftigten  Per- 
sonen u.  s.  w.  Erst  weit  später  kamen  die  Zahlen 
zum  Vorschein,  die  man  als  eigentliche  Gewerbe- 
statistik bezeichnen  mufs.  Wenn  deshalb  irgendwo 
die  Hoffnung  gehegt  sein  sollte,  dafs  etwa  schon 
in  diesem  Jahre  es  sich  ermöglichen  lassen  könnte, 
die  näheren  Daten  über  das  Gewerbewesen  Deutsch- 
lands, wie  es  sich  bis  zum  14.  Juni  1895  ent- 
wickelt hatte,  in  die  Hand  zu  bekommen,  so  ist 
diese  Hoffnung  trügerisch  gewesen.  Man  wird 
schon  von  Glück  sagen  können,  wenn  die  Zahlen 
im  nächsten  Jahre  veröffentlicht  werden  können. 
Natürlich  wird  man  auch  bis  dahin  Vergleiche,  welche 
mit  der  Gewerbezählung  des  Jahres  1875  und  der 
des  Jahres  1882  überall  zu  veranstalten  in  Aussicht 
genommen  worden  sind,  aufschieben  müssen. 

Es  entsteht  nun  die  Frage,  ob  die  Ergebnisse 
der  diesjährigen  Gewerbezählung  sich  ohne  weiteres 
mit  denjenigen  der  Zählungen  von  1875  und  1882 
werden  vergleichen  lassen.  Die  Frage  kann 
im  allgemeinen  bejaht  werden,  wenngleich,  wie 
wir  gesehen  haben,  der  Umfang  der  darzustellenden 
Gewerbszweige  zugenommen  hat.  Wenn  auch 
ferner  die  einzelnen  Berufsarten  von  Zählung  zu 
Zählung  mehr  specialisirt  worden  sind,  so  wird 
sich  dennoch  voraussichtlich  ohne  Schwierigkeiten 
ein  Vergleich  nicht  blofs  zwischen  den  Gewerbe- 
gruppen, sondern  auch  zwischen  den  einzelnen 
Berufsarten  ziehen  lassen,  und  zwar  deshalb, 
weil  man  seitens  der  Behörden  schon  mit  Rück- 
sicht auf  diesen  Umstand  so  weit  als  möglich 
die  äufseren  Grenzen,  in  denen  die  Einzelzählungen 
vor  sich  gehen  solleu,  stehen  gelassen  hat.  Man 
kann  sicher  sein,  dafs,  sobald  die  Zahlen  der 
d.esjähngcn  Zählung  zu  haben  sein  werden,  sich 
nicht  nur  in  der  ganzen  politischen  Presse,  sondern 
auch  in  der  volkswirtschaftlichen  Literatur  eine 
grorse  Zahl  von  Darlegungen  bemerkbar  machen 
wird,  die  diesen  Gegenstand  bearbeiten.  Man 
kann  allerdings  auch  auf  die  Ergebnisse  der  dies- 
maligen Zahlung  gespannt  sein.  Eine  der  wich- 
.gsler,  Fragen,  welche  dabei  zur  Entscheiduni? 
kommen  wird  ist  das  Verhältnifs  der  volks 
wir  hschaftlichen  Bedeutung  '  zwischen 
Industrie  und  Landwirtschaft.  Man  weifs, 
dafs  die  Landwirtschaft  den  Anspruch  erhebt 


der  bedeutendste  volkswirtschaftliche  Factor  in 
Deutschland  zu  sein.  Wenigstens  konnte  sie  auf 
Grund  der  bisherigen  Zählungen  den  Anspruch 
erheben,  dafs  sie  von  allen  Erwerbszweigen  den 
gröfsten  Theil  der  Bevölkerung  beschäftigte. 
Wenn  wir  nicht  irren,  so  war  nach  der  Berufs- 
statistik vom  Jahre  1882  festgestellt  worden,  dafs 
die  Landwirtschaft  vom  Tausend  der  Bevölkerung 
vierhundert  und  einige  dreifsig  beschäftigte.  Seit 
dem  Jahre  1882  hat  das  Gewerbe  im  engeren 
Sinne  eine  grofse  Ausdehnung  gewonnen.  Es 
sind  13  Jahre  seit  der  letzten  Zählung  verstrichen. 
Man  hat  ein  ungefähres  Bild  über  die  Entwicklung, 
namentlich  der  Industrie,  aus  den  Zahlen,  welche 
die  Berufsgenossenschaften  von  Jahr  zu  Jahr  über 
die  beschäftigten  Personen  veröffentlichen.  Diese 
Zahlen  erstrecken  sich  auf  die  Zeit  vom  1.  Octoher 
1885  bis  zur  Gegenwart.  Sie  umfassen  also 
nur  einen  Zeitraum  von  zehn  Jahren.  Aber  schon 
aus  ihnen  geht  zur  Evidenz  hervor,  dafs  diejenige 
Personenzahl,  welche  in  der  Industrie  beschäftigt 
wird,  von  Jahr  zu  Jahr  eine  Steigerung  erfahren 
hat.  Man  könnte  allerdings  annehmen,  dafs  der 
handwerksmäfsige  Betrieb  dem  industriellen  diese 
Personen  abgegeben  hat,  und  es  wird  auch  nicht 
zu  leugnen  sein,  dafs  dies  zum  Theil  ge- 
schehen ist.  Jedoch  sicherlich  ist  ein  Theil  auch 
der  Landwirtschaft  entgangen,  und  dieser  ist 
der  Industrie  zu  gute  gekommen.  Man  wird  sich 
erinnern,  dafs,  als  einst  im  Reichstage  vom  Re- 
gierungstisch der  industrielle  Standpunkt  in  dein 
gleichen  Mafse  betont  wurde,  wie  der  landwirt- 
schaftliche, die  Vertreter  des  letzteren  sich  aufser- 
ordentlich  stark  darüber  beschwerten,  eben  mit 
der  Begründung,  dafs  die  Industrie  in  Deutsch- 
land noch  lange  nicht  neben  der  Landwirtschaft  in 
Frage  käme.  Die  Ergebnisse  der  Gewerbestatistik 
dieses  Jahres  werden  ja  zeigen,  mit  welchem 
Recht  solche  Behauptungen  aufgestellt  sind. 

Des  Weiteren  wird  allgemein  die  weitesten 
Kreise  die  Frage  inleressiren,  inwieweit  die  Be- 
hauptung der  Socialdemokratie  durch  die  neue 
Statistik  ihre  Begründung  erfahren  wird,  dafs  das 
gegenwärtige  Wirtschaftssystem  die  kleinen  Be- 
triebe vollständig  verschlingen  und  nur  Grofs- 
be triebe  übrig  lassen  werde.  Wer  Gelegenheit 
hat,  ins  tägliche  Leben  zu  sehen,  wird  sich  ja 
darüber  nicht  im  Unklaren  geblieben  sein,  dafs 
einzelne  Gewc-rbszweige  den  industriellen,  den 
Grofsbelricbscharakter  angenommen  haben,  jedoch 
eben  nur  einzelne.  Es  giebt  sehr  viele  Gewerbs- 
zweige, die  sich  in  den  industriellen  Rahmen 
niemals  werden  einpassen  lassen,  und  diese  werden 
selbstverständlich  bei  der  Gewerbestatistik  haupt- 
sächlich in  die  Augen  springen.  Wir  glauben, 
dafs,  wie  alle  Behauptungen  der  Socialdemokratie, 
auch  diese  gegenüber  den  durch  Zahlen  erhärteten 
Thatsachen  ihre  Probe  nicht  bestehen  wird. 

Gleichfalls  von  gröfster  Wichtigkeit  wird  die 
Frage  nach   der  Vergesellschaftung  der 
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Betriebsform  sein.  Die  Unternehmungsformen  I 
haben  sich  im  Laufe  der  Jahre  außerordentlich  j 
stark  vermeint.  Neben  die  Arten  der  Handels- 
gesellschaft sind  die  Actiengesellschafl,  die  Com- 
manditgesellschaft  auf  Actien,  die  Erwerbs-  und 
Wirthschaftsgenossenschaften  in  ihren  verschie- 
denen Formen,  die  eingetragene  Gesellschaft  mit 
beschränkter  Haltung  u.  s.  w.  getreten.  Soweit 
das  Gewerbe  industriellen  Charakter  hat,  ist  die 
Association  des  Kapitals  fortgeschritten.  Wenn 
man  die  Ergebnisse  der  Gewerbezählung  des 
Jahres  1875  betrachtet,  so  findet  man  in  den 
verschiedenen  Berufszweigen,  die  jetzt  fast  völlig 
industriell  sind,  noch  nicht  viele  gesellschaftliche  I 
Unternehmungen,  und  darunter  sind  für  manche 
Gewerbszweige  noch  recht  viele  Innungen.  Es 
ist  sicher,  dafs  die  diesjährige  Gewerbezählung 
gerade  hierin  grofse  Aenderungen  aufweisen  wird. 

Wir  wollen  schliefslish  noch  erwähnen,  dafs 
auch  die  Frage  der  volkswirtschaftlichen 
Bedeutung  der  einzelnen  Zweige  des 
Gewerbes,  welche  das  größte  Interesse  hat, 
durch  die  Ergebnisse  der  diesmaligen  Gewerbe- 
statistik entschieden  werden  wird.  Man  wird  ja 
später  hierüber  recht  viele  und  lange  Betrachtungen 
zu  lesen  bekommen.  Im  voraus  jedoch  sollte  ' 
man  darauf  achten,  dafs  bei  der  volkswirtschaft- 
lichen Bedeutung  eines  Gewerbszweiges  nicht  blofs 
die  Zahl  der  Arbeiter  und  die  Gröfsc  sowie  Menge 
der  in  den  Gewerbszweigen  verwendeten  Maschinen, 
sondern  auch  das  in  denselben  investirte  Kapital 
für  die  Abschätzung  der  Bedeutung  eine  Rolle  spielt,  j 


Man  hat  sich  in  letzter  Zeit  sehr  daran  gewöhnt,  die 
Bedeutung  einzelner  Gewerbszweige  nur  nach  der 
Arbeiterzahl  einzuschätzen.  Man  sollte  bei  Ver- 
gleichen zwischen  der  Gewerbestatistik  dieses  Jahres 
und  denen  von  1875  und  1882  hiervon  ablassen. 

Bei  der  kurzen  Betrachtung,  welche  der  uns 
zur  Verfügung  stehende  Raum  über  die  gewerbe- 
stalistischen  Erhebungen  gestattet,  haben  wir  ge- 
sehen, dafs  recht  wichtige  Fragen  durch  die 
Zahlen,  welche  das  Ergebnifs  der  Statistik  bilden, 
zur  Entscheidung  gelangen  werden.  Man  wird  es 
unsern  statistischen  Behörden  nachrühmen  können, 
dafs  sie  mit  grofscr  Umsicht  und  Sorgfalt  bei  der 
Prüfung  der  Ergebnisse  der  Zählungen  vorgehen. 
Jedoch  sie  selbst  haben  des  öfteren  in  den  Er- 
läuterungen, welche  sie  den  Publicationen  der 
Ergebnisse  vorausschickten,  nicht  unterdrücken 
können,  dafs  Fehler  in  den  Zahlen  vorhanden 
wären.  Es  ist  das  ja  auch  menschlich.  Zu 
wünschen  bleibt  nur,  dafs  diese  Fehler  sich  auf 
ein  geringes  Mafs  beschränken.  Das  ist  aber 
wiederum  nur  möglich,  wenn  für  die  Bearbeitung 
der  Gewerbestatistik  des  laufenden  Jahres  den 
Behörden  genügende  Zeit  bleibt.  Man  sollte  des- 
halb unseres  Erachtens  nichts  übereilen  und 
namentlich  nicht  von  seilen  der  politischen  Presse 
darauf  drängen,  dafs  nun  möglichst  frühzeitig 
mit  der  Publication  der  Ergebnisse  vorgegangen 
werde.  Je  genauer  die  Prüfung  der  Zählungs- 
ergebnisse  angestellt  wird,  um  so  mehr  Bedeuting 
für  volkswirthaftliche  Betrachtungen  wird  die 
diesjährige  Gewerbestatistik  haben.    H.  Krause. 


Aus  der  Praxis  des  neuen 

Von  Patentanwalt  Gronert,  Berlin. 


Bekanntlich  können  nach  dem  neuen  Waaren- 
z<;iniivnge«et2,  da»  am  1.  October  1804  in  Kraft 
Mmton  ist.  die  Schlagworte  dos  Handels,  wie 
Otlol,  Creme- Iris,  Monopole  (für  Champagner) 
u.  «.  w.  durch  Anmeldung  bei  dem  Kaiserlichen 
Pabmtamte  in  Berlin  geschützt  werden,  während 
früher  Jodermann  mit  solchen  Namen  Mißbrauch 
unbestraft  treiben  durfte.  Die  amerikanische, 
englische,  französische  Geschäftswelt  genießt  den 
Sn.fsen  Vorthoil  geschützter  Wortzeichen  bereits 
seit  langen  Jahren.  Zwar  kennt  man  auch  in 
Deutschland,  trotz  des  früheren  Mangels  dos  gesetz- 
lichen Schutzes,  schon  heute  eine  stattliche  Zahl 
Wortzeichen;  sie  rührer 


i  indessen  alle  vo 


n  Firmen 

hi-r,  denen  eine  groiso  Geldmacht  zur  Seite  stand, 
und  sind  fast  ausnahmslos  unter  dem  Hochdruck 
gewaltiger  Reklame  «»ingeführt  worden.  Wer  ein 
Wortzeichen  auf  diese  Weise  zu  Ansehen  bringen 
konnte,  hatte  erreicht,  dafs  wenigstens  die  soliden 
Zwischenhändler  sich  moralisch  gezwungen  fühlten, 
den  Käufern  dio  echte,  durch  die  Reklame  bekannt 


gewordene  Waare  und  keine  fremde  unter  dein 
gleichen  Namen  zu  verabfolgen. 

Das  neue  Gesetz  ermöglicht  selbst  dem  kleinsten 
Gewerbetreibenden  oder  Geschäftsmann,  für  sein 
Geschäft  ein  Wortzeichen  zu  wählen,  um  es.  ohne 
großen  Reklameaufwand,  nur  durch  die  Güte  und 
Solidität  der  Waare  berühmt  zu  machen. 

Mag  das  Zeichen  so  auch  langsamer  zu  Ruf 
gelangen,  so  kann  es  für  den  Besitzer  doch  gewinn- 
bringender werden,  als  jene  Zeichen,  die  ein  für 
die  Reklame  notwendiges  Aulagekapital  verzinsen 
müssen.  Diesen  Vorthoil  des  neuen  Gesetzes 
wissen  indessen  viele  kleinere  Gewerbetreibende 
und  Kautleute  noch  nicht  genügend  zu  schätzen, 
denn  die  überwiegende  Mehrzahl  der  bis  jetzt 
geschützten  Wortzeichen  sind  für  die  grofsen 
Firmen  eingetragen  worden.  Früher  erhielten 
nur  hnndeßgeriehtlich  eingetragene  Firmen  Schutz  : 
das  neue  Waarenzeichongesetz  schliefst  dagegen 
Niemanden  aus.  Wer  ein  Geschäft  besitzt,  se,  es 
groß  oder  klein,  sollte  demnach  nicht  versäumen, 
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möglichst  bald  für  seine  Waaren  oin  Zeichen  und 
womöglich  ein  Wortzeichen  zu  wählen,  um  es 
für  alle  Zeiten  für  sieh  und  seine  Nachfolger  in 
den  Dienst  seines  Geschäftsbetriebs  zu  stellen ! 
Und  wer  dies  in  nächster  Zeit  thut,  genieist  den 
Vortheil,  dafs  das  Zeichen  leichter  eingetragen 
wird;  denn  die  Zahl  der  geschützten  Zeichen 
wächst  in  allen  Geschäftszweigen  ungemein  schnell, 
und  neue  Zeichen  sind  immer  schwieriger  zu  er- 
finden, da  das  Kaiserliche  Patentamt  sie  hinsicht- 
lich der  Neuheit  und  Originalität  gegenüber  den 
bekannten  Zeichen  streng  prüft. 

Ganz  besonders  haben  aber  diejenigen  Gewerbe- 
treibenden und  Geschäfte  sich  zu  beeilen,  den  Schutz 
des  neuen  Gesetzes  in  Anspruch  zu  nehmen,  die 
noch  ungeschützte  Wortzeichen  führen,  und 
alle,  die  bestimmte  Zeichen  bereits  seit  längerer 
Zeit  benutzen,  aber  früher  keinen  Schutz  darauf 
erwerben  konnten,  weil  sie  handelsgerichtlich  nicht 
eingetragen  waren.  §  5)  des  neuen  Gesetzes  ver- 
pflichtet sie  geradezu,  den  Schutz  möglichst  bald 
nachzusuchen,  da  die  Gefahr  besteht,  dafs  ihnen 
das  Kecht  der  Führung  des  Zeichens  durch  Un- 
berechtigte genommen  wird.  Jener  §  9  des  Ge- 
setzes gestattet  zwar  bei  Eintragungen  für  Unbe- 
rechtigte, dafs  der  rcehtmäl'sigc  Besitzer  durch 
Klage  das  Zeichen  zur  Löschung  und  für  sich  zur 
Eintragung  bringen  kann,  aber  nur  für  diejenigen 
Zeichen,  die  bis  zum  1.  October  d.  .1.  eingetragen 
sin#  Auch  der  betreffende  Klageantrag  ist  nur 
bis  zu  diesem  Termin  zulässig.  *  Diese  Bestimmung 

*  Wie  ich  bereits  in  meiner  Schrift  über  das 
„Gesetz  zum  Schutz  der  Waarenbe/.eichnungen" 
•Seite  17  angedeutet  habe,  können  unrechtinäfsig 
eingetragene  Zeichen  auch  dann  gelöscht  werden, 
wenn  nachgewiesen  werden  kann,  dafs  der  Inhalt 
des  Zeichens  den  thatsächlichen  Verhältnissen 
nicht  entspricht  oder  die  Gefahr  einer  Täuschung 
begründet.  Wie  diese  Gesetzesbestimmung  aber 
von  den  Gerichten  ausgelegt  werden  wird,  mufs 
erst  die  Praxis  lehren. 

Der  Verfasser. 
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entspricht  nun  keineswegs  dem  Grundsätze 
„(Meiches  Kecht  für  Alle";  und  die  daraus  ent- 
springende Gefahr  für  viele  Gesehäftstreibende 
ist  noch  gar  nicht  allgemoin  erkannt  und  gewürdigt 
worden.  Die  Gesetzgeber  haben  nämlich  seinerzeit 
nicht  vorausgesehen,  dafs  die  Prüfungszeit  für 
die  Zeichenanmeldungen  so  lange  dauern  würde, 
wie  dies  thatsilchlieh  bei  der  gewissenhaften 
Praxis  des  Kaiserlichen  Patentamtes  der  Fall  ist. 
Nicht  selten  sind  schwierige  Beweisaufnahmen, 
Zeugentermine  u.  s.  w.  erforderlich.  Ueberdies 
wird  der  unberechtigte  Anmelder  bestrebt  sein, 
dafür  zu  sorgen,  dafs  das  Zeichen  erst  nach  dein 
1.  October  eingetragen  wird,  um  der  Lösehungs- 
klage  zu  entgehen. 

Wer  also  früher  sein  Zeichen  nicht  eintragen 
lassen  konnte,  möge  das  Versäumte  schnell  nach- 
holen, noch  ist  es  Zeit  und  das  Kaiserliche  Patent- 
amt wird  gewirs  dafür  sorgen,  dafs  bei  collidircndcn 
Zeichen  eine  möglichst  beschleunigte  Erledigung 
stattfindet.  Schon  in  wenigen  Wochen  wird  c> 
vielfach  zu  spät  sein,  wenn  der  unberechtigte  dem 
berechtigten  Anmelder  auch  nur  eine  Stunde 
zuvorkam. 

Die  in  dem  §  'J  liegende  Rechtsungleichhcit, 
•die  sich  aus  der  verschieden  langen  Prül'ungs- 
dauer  dor  Zeichen  ergiebig  ist  durch  amiliche 
Mafsnahmen  nicht  zu  beseitigen.  Verfasser  bat 
im  Interesse  einer  Keihe  von  Zeichenanmeldern 
entsprechende  Eingaben  an  das  Kaiserliche  Patent- 
amt und  das  Beichsamt  des  Innern  behufs  An- 
regung zur  Abstellung  des  Mifsstandcs  gerichtet. 
Das  Patentamt  hat  indessen  darauf  erwidert,  dafs 
es  wohl  den  Uebelstand  anerkenne,  aber  auf  dem 
Verwaltungswege  keine  Abhülfe  schaffen  könne, 
und  auf  etwaige  weitere  Entschlicfsiiiigcn  der 
Regierung  verwiesen.  Das  h'eichsamt  hat  auf 
Grund  jener  Eingabe  Erhebungen  angestellt  ,  die 
noch  im  Gange  sind  und  möglicherweise  geeignete 
Entschließungen  zeitigen  dürften.  Jedenfalls  wird 
durch  rechtzeitige  Anmeldung  von  Wortzeichen 
und  sonstigen  früher  nicht  eintragbaren  Zeichen 
mancher  Verdrufs  vermieden  werden. 
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Patentanmeldungen, 

von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im 
Patentamt  in  Berlin 


25.  Juli   181*5.     Kl  20    W  tu  v>7     v  „ 
W~rikGeb,H^ 

tut  Kr"-1895"  K^ly4)  6695-  Scbienenbefestigung 

Her ?"2SI? 7^Cr  ^  ""T*"  ^'schwellen" 
wiery  Low  in  Davis,  Uookslon,  Minues.,  V.  St.  A. 


Kl.  31,  J  3656.  Gursform  für  Accumulatorralnnen 
und  dergleichen  mit  U-förmigetn  Querschnitt.  Firma 
Juhl  &  Söhne,  Berlin. 

Kl.  49,  E  3760.  Verfahren  zum  gleichzeitigen 
Walzen  von  zwei  profiliiten  Voll-  oder  Hohlkörpern. 
Ww.  Emil  Hiltrop.  Anna,  geb.  Erkenzweip,  Hagen, 
Hugo  Eikenzweig.  Mühlenthal,  und  Ww.  Carl  Feltliaufo, 
Marie,  geb.  Erkenzweig,  Hannover. 

Kl.  50,  M  11  596.  Kippsichter,  Mägdesprunger 
Eisenhüttenwerk  von  T.  Wenzel,  Mägdesprung. 

1.  August  1895.  Kl.  5,  M  11914.  Stofsbohr- 
maschine  mit  Kolbensleuerung  Rud-  Meyer,  Mul- 
heim, Ruhr. 
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Kl.  19,  E  4452.  Gleitstuhl  für  Weichenzung.n. 
Arthur  George  Evans,  LomloD,  Engl. 

Kl.  20,  Seh  10786.  Kuppel  kette  für  Fflrderwiigen 
■dt  Zugseilbelrieb     G.  Schwidtal,  Altwasser  i.  Sehl. 

Kl.  24,  A  4297.  Verfahren  um!  Vorrichtung  zur 
Kegulirunn  der  Verbrcnnungslufl  mittels  der  Gewichts- 
differenzen der  Feuerungsgase.     Max  Arndt,  Aachen 

Kl.  40,  R  9588.  Elektrischer  Schmelzofen.  Dr. 
Waller  Rathenau.  Berlin. 

Kl.  49,  B  14  280.  Schmiedeherdeitisatz.  Heinrich 
brommer,  DarmstadL 

Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

29.  Juli  1895.  Kl.  19.  Nr.  43  109.  Schienen  Ver- 
bindung aus  zwei  mit  den  Schienenstegen  verschraubten, 
dem  Schienenprofil  angepafsten  und  unterhalb  des 
Schienenfußes  ineinandergreifenden  Laschen.  F.  W, 
Weber.  Hamburg. 

Kl.  20.  43314.  Achslager  mit  Schmierkammer 
zum  periodischen  Schmieren  für  Fordenvagen  und 
andere  Fahrzeuge.    Josef  Sauerbier,  Bogiitschülz  Ü.-S 

Kl.  20,  Nr.  43  372.  Seilanlrieb  für  Strecken- 
förderungen aus  einer  Anlriebslrommel  mit  Kranz 
aus  verschieden  harten  Materialien  um]  mehreren  ein- 
nlligen  Seilscheiben.  P.  Jorissen,  Düsseldorf-Grafeuberg. 

Kl.  31.  Nr.  43275.  Gupolofen  mit  Ausfilllerung 
m  der  Schmelzzone  aus  gebrannten  und  gelochten, 
von  einem  rostartigen  Mantel  aus  Eisenstäben  um- 
gebenen Steinen.  0.  Ullrich,  Leipzig,  und  Hugo 
achoppan,  Leipzig-Lindenau. 

KL  49,  Nr.  43562.  Transportables  Seh  miedefeuer 
mit  doppeltwirkenden  Raigen  und  -im  Antriebshebel 
durch  Kette  befestigtem,  in  den  Hebel  einsteckbarem. 
rar  Hand  und  Fufsbetrieb  benutzbarem  BilgelgrilT. 
Hermann  Ulrich.  Efslingen  a.  N. 

5  AuguH  1895.  Kl.  31.  Nr.  43  7.r,7.  Aus  einzelnen 
scclorrörnngen  Racken  bestehende  Form  zurn-Giefscn 
von  Rädern.    Georg  Hummel.  München. 

Kl.  49,  Nr.  43  617.  Scheere  zum  Schneiden  von 
wert  oder  Fac.oneisen  mit  auswechselbaren,  dem 
nw  zugepafslcn  Messern.  Fritz  Haiges,  Bonnigheim. 
Württemberg. 

Kl.  49,  Nr.  43633.  Gesenk  zur  Herstellung 
Mimiedeiserner  Eisenbahn-  und  dergleichen  Räder 
mit  durch  Randaufbiegung  verstärkten  Speichen. 
»Order  Bergwerks-  und  Hüttenverein,  Horde. 

II .78.  Nr.  43  690.  Apparat  zur  Vermeidung  von 
;  pruhreuer  bei  der  Entzündung  von  Sicherheitszündern 
n  t  onn  einer,  das  die  Entzündung  bewirkende  Amorces- 
pnnehea  utnschliefsenden,  mit  einem  Scblagstift  ver- 
Mnenen  Hülse.  Herrnann  Siebeck,  Bochum  i.  W. 
M  üih  »i  Nr>  43  03,i-  U-Eisenbäume  für  Transport- 
^rawie  mit  aus  dem  Vollen  ausgeschmiedeten  und 
gespitzte,,  vorderen  Enden  zur  Aufnahme  der  Griffe. 
Kölbjen  &  Co.,  Berg.  Gladbach. 


Deutsche  Reichspatente. 

H    K|' '?»       81  »20,  vom  18.  Scpl.  1894.  Alfred 
»ran dt  in  Hamburg.     Verfahren  zum  Freihalten 
««  Vrtes  und  der  Geleise  rou  Sprengschutt  beim  Vor- 
"7'  ron  *dkn  und  dergl.  durch  Sprengarheil. 

liegen  das  Ort  und  von  demselben  fort  werden 
ochgeprefste  Wasserstrahlen  geleitet,  die  die  Sprang" 
•JWM  ron  Ihrer  Flugbahn  ableiten  un<l  deren  Nieder- 
eD  ersl  ln  einiger  Entfernung  von  Ort  gestatten. 

v  |  .  ff*  4S>»  Nr.  81 2U0,  vom  26.  October  1 894.  Otto 
,,. '  / le  m  Neuwied  a.  Rh.    Verfahren  und  Walz- 

Herstellung  von  endlosem  Walzgut. 
?u  ni    '  e"dlos,r  RÖ»8  «  vvird  zwischen  zwei  Walzen 
au^eu'n      d  Von  dflm  ^«''sichtigten  Querschnitt 
-newalzl,   uann    durchgeschnitten    und   von  den 


Walzen  abgenommen.  Die  Verkleinerung  des  Kalibers 
Wfolgt  durch  Näherung  der  Walzen.  Zur  llnler- 
Stützung  des  Werkringes  dient  ein  schräger  Tisch  « 
und  hei  gröfseren  langen  und  kleineren  Profilen 
auch  noch  eine  Spaunwalze  f.  Das  Kaliber  wird  von 
einem  Bund  g  der  Ohcrwalze  und  zwei  Ringen  h  i 
der  L'nlerwalze  gebildet.    Hierbei  ist  i  mit  der'Unlcr- 


wal/e  fest  verbunden,  während  h  gegen  den  Druck 
von  Federn  nach  links  sich  verschieben  kann.  Es 
kann  demnach  der  Bund  g  der  Oberwalze  vollständig 
zwischen  die  Ringe  h  i  eintreten.  Bei  Triowalzen 
wird  der  Werk  ring  n  um  die  Utile!  wmhce  gelegt  und 
nun  von  den  sich  dieser  nähernden  (»her-  und  Unter- 
walze derart  bearbeitet,  dafs  eine  Streckung  nach 
beiden  Seiten  eintritt,  welcher  durch  Anordnung  von 
Spannrollen  f  auf  jeder  Seite  des  Walzwerks  Rech- 
nung getragen  wird. 

Kl.  49,  Nr.  S1SS4,  vom  5.  Mai  1894.  Kalk  er 
Werkzeu  gmasc  Ii  i  n  e  n  f  a  b  r  i  k  L.  W.  Breuer. 
Schumacher  &  Co.  in  Kalk  bei  KAln  a.  Rh. 
Walzwerk  zur  Herstellung  ron  Wellblech, 


Das  Walzwerk  besteht  aus  kamrnarlig  ineinander 
greifenden  Walzen  ab,  zwischen  welchen  das  Blech 
hindurchgefOhrt  wird.  Die  Kämme  werden  von  Stäben 
oder  Rohren  <:  gebildet,  die  vermittelst  der  Bänder  c 
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auf  den  auswechselbaren  Segmenten  i  der  Walzen- 
nahen  o  befestigt  werden.  Hierdurch  kann  man 
mittels  des  Walzwerks  Wellblech  mit  verschiedenen 
Profilen  herstellen.  Die  Walzen  stehen  durch  Zahn- 
räder rs  miteinander  in  Verbindung. 


Kl.  4«,  Nr.  81 283,  vom  24.  April  1894.  G.  Hayes 
in  New  York.  Verfahren  zur  Herstellung  gewellter 
Metallbelattungen. 

Um  dem  Putz  einen  festen  Halt  zu  gewähren, 
werden  die  Bleche  zuerst  geschlitzt  und  dann  der 
zwischen  den  Schlitzen  stehen  gebliebene  Theil  des 
Bleches  gewellt,   wobei  aber  dafür  Sorge  getragen 


wird ,  dafs  das  Blech  durch  Aufweiten  der  Schlitze 
die  ursprüngliche  Breite  befallt  Zu  diesem  Zweck 
gebt  das  Blech  einmal  zwischen  den  Schlilzwalzen  a 
und  den  Wellwalzen  b  hindurch.  Erstere  sind  ein- 
fache Messerwalzen,  während  die  WHIwulzen  b 
Bänder  c  haben,  die  das  Blech  festhallen  und  eine 
Verminderung  der  Breite  verhindern. 


Kl.  41),  Nr.  61691,  vom  14.  November  1894. 
W.  C.h.  Carter  in  London.  Vorrichtung  sutn  h'in- 
furnun,  Herstellen,  Bearbeiten  und  Messen  schrauben- 
förmiger Flüchen. 

Das  Formbrelt  a  ist  an  Zahnslangen  b  befestigt, 
die  in  dem  um  die  Säule  c  herumschwenkharen  Ann  d 
verschiebbar  sind.     In  die  Zahnstangen  b  greifen 


:u1>w,,l,selbare  Zahntriebe,    deren   Welle  e  durch 
j ^«nprftder  i  «,1t  der  Scheibe  o  verbünd 
Wird  demnach  der  Arm  (/  um  die  Säule 


c  I 


en  ist. 
lcrum- 


eesehwenkt,  so  rollen  die  Uäder  i  auf  der  Scheibe  o 
wodurch  die  Welle  ,  gedreht  und  das  Fo, n  1,  ö  ,  ä 
nach  einer  Schranbcnflnchc  verschoben  wird. 


Kl.  49,  Nr.  81  78t),  vom  I.  Januar  1895.  E.  Bed- 
111  a n  in  Leeds  (England).  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Fässern  und  Fafszargen  aus  Blech. 

Man  stellt  zunächst  einen  Cylinder  aus  Wellblech 
her ,  bei  welchem  die  Wellen  parallel  der  Cylinder- 
aehse  liegen.  Sodann  streckt  man  die  Wellen  in 
der  Mitte  des  Cylinders,  so  dafs  dieser  sich  dort 
ausbaucht.  Die  Streckung  erfolgt  zwischen  Walzen. 
Zur  Herstellung  von  Fafszargen  verfährt  man  in  der- 
selben Weise  mit  gewellten  Blechen. 


Kl. 49,  Nr.81  403,  vom  11. Juni 
1893.  Adolf  Hoffmann  in 
Kalk  bei  Köln  a.  Bh.  Hydrau- 
lische Niet-,  Ktlmpel-  und  Schmiede- 
presse. 

Iii  dem  feststehenden  Cylinder  a 
gleitet  ein  Kolben  b,  während  sich 
über  beide  der  röhrenförmige 
Kolben  c  schiebt.  Es  lassen  sich 
demnach  drei  verschiedene  Druck- 
wirkungen erzielen ;  je  nachdem 
man  das  Druckwasser  auf  die 
beiden  im  Querschnitt  verschiede- 
nen Kolben  c  b,  oder  auf  beide 
gleichzeitig  wirken  läfst.  Den 
Aufgang  der  Kolben  cb  bewirken 
die  Kolben  d.  Bei  der  gezeich- 
neten Nietpresse  dient  der  Kolben  c 
als  Plallenpresser  und  der  Kol- 
ben b  als  Nietkolben. 


Kl.  41),  Nr.  Sl.>34,  vom  15.  September  1894. 
L  D.  York  in  Portsmouth  (Ohio,  V.  St,  A.).  Walz- 
werk zltr  Herstellung  ron  \— {-Trägern. 

Das  Profil  wird  gebildet  von  den  angetriebenen 
waperechten  Walzen  a  und  den  senkrechten  Schlepp- 
walzen  c.  Letztere  haben  nur  auf  der  unteren  Fläche 
einen  Lagerzapfen  und  finden  im  übrigen  einen  Wider- 
hall an  den  Walzen  e.  Sämmtliche  Walzen  sind 
senk-  hezw.  wagerecht  verstellbar.    Zum  Auswalzen 


der  Flantschenräiider  sind  auf  jeder  Seite  der  Walzen  <i 
Walzen  io  angeordnet.  Hiervon  liegen  die  unleren 
0  fesl,  während  die  oberen  i  in  Winkelhebeln  r  ge- 
lagert sind ,  deren  Drehzapfen  sich  mit  den  Lagern 
der  Oberwalze  a  heben  und  senken.  Ein  zu  nahes 
Heranziehen  der  Walzen  i  an  die  Walzen  a  durch 
das  die  Walzen  a  passirende  M"  Eisen  wird  durch 
die  Anschlagstifte  s  vermieden.  Das  M- Eisen  gehl 
zwischen  den  Walzen  a  hin  und  her,  so  dafs  ab- 
wechselnd die  Walzen  io  der  rechten  und  linken 
Seite  in  Wirkung  treten. 
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Kl.  49,  Nr.  S1G85,  vom  25.  August  1394.  Pritz 
Evertsbusch  in  Lennep.  Verfahren  und  Werk- 
zeug zum  Feilenhauen. 

Das  Verfahren  ist  dadurch  gekennzeichnet ,  dafs 
nicht  zunächst  ein  Grundhieb  und  darauf  der  quer 
dazu  verlaufende  Ferlighieb  erzeugt  wird,  sondern, 
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dafs  die  Feilschneiden  in  einem  einzigen  Hieb  mittels 
eines  gezahnten  Meifsels  fertiggestellt  werden.  Dem- 
nach hat  der  Meifsel  eine  glatte  und  eine  gefurchte 
WaalenflAchc  b  a,  die  zu  einander  derartig  winklig 
*md,  dafs  ein  wiederholtes  Anschleifen  ohne  Ver- 
änderung des  ProIiis  möglich  ist. 


i 


ü 


Kl.  49,    Nr.  S1813, 

vom  15.  November  1894. 
Adolf  Beck  mann,  i.  F. 
Beckmann  &  Hoefing- 
hoff  i  n  Voerde  i.W.  Hebe- 
Vorrichtung  für  den  But- 
ton Riemen  fallhäm  mern . 

Die  Heibung  zwischen 
dem  Bärriemen  a  und  der 
Anttiebsscheibeiiwirddurch 
die  Druckrolle  e  erzeugt, 
welche  vermittelst  des  lie- 
beis b  gegen  d  gedrückt  wird. 


Kl.  40,  Nr.  82282,  vom  12.  Februar  1895. 
Moissan  iu  Paris.  Verfahren  zur  Darstellung 
ton  geschmolzenem  Titan. 

Eine  Titansauerstoflverbindung  (z.  B.  Butil)  und 
»Ohle  werden  vermittelst  des  elektrischen  Lichtbogens 
erhitzt,  so  dafs  bei  einer  Temperatur,  welche  hoher 
ist  als  die  Temperatur  für  die  Zersetzung  des  Titan* 
Stickstoffs,  geschmolzenes  Titan  mit  KohIeeinsclilüsseu 
gewonnen  wird. 


Kl.  40,  Nr.  81906,  vom   18.   November  1891. 
-egan  in  Tempicerone  (England).  Verfahren 
Brikettiren  eon  Erzen. 

Das  Erz  und  die  Heductionsmittel  werden  in 
ein  zerkleinertem  Zustande  mit  Naphthalin  und  den 
^tillalionsrilcksländen  von  Harz  und  Parallin  unter 
fcrhilMng  ^mischt  und  zu  Blöcken  geformt. 


Kl.  ,i,  Nr.  SI  »18,  vom  14.  August  1894.  Karl 
Krause  und  Adolph  Franke  in  llermsdorf 
(Heg. -Bez.  Breslau).  Schrämmaschine  mit  walzen- 
förmigem Werkzeug. 


Der  Vorschub  des  Werkzeuges  a  erfolgt  durch 
die  an  dem  Hahmen  b  desselben  angreifenden  Streben  c. 
welche  durch  eine  Schraube  d  mit  Hechts-  und 
Linksgewinde  einander  genähert  oder  voneinander 
entfernt  werden. 
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Nr.  1891»,  vom  5.  Ocloher  1894.  It.  Tal  bot 
in  Pencoyd  (Pa..  V.  St.  A).  Herstellung  des  Flufs- 
eisens  im  Flammofen. 

Die  Schmiedeisen-Abfälle  werden  in  gewogenen 
Mengen  in  eine  Formgrube  gefüllt  und  mit  Holt-  oder 
Gufseisen  aus  dem  Hoch-,  Cupol-  oder  Flammofen 
Übergossen.  Nach  der  Erstarruug  wird  der  Block 
noch  heifs  in  den  Herdofen  eingesetzt. 


Nr.  1« 758,  vom  3.  September  1891.  W.  Hoherts 
in  Tip  ton  (Gounty  of  Staffon!).  Puddelofen. 

Hinler  dem  Puddellierd  wird  ein  zweiter  llenl 
angeordnet,  in  welchen  die  pulverige  Schlacke  aus 
dem  Kühltrog  u.  s.  w.  eingeworfen  und  geschmolzen 
wird.  Sie  fliefst  dann  ab  und  wird  mit  der  Puddel- 
schlacke  aus  dem  Herd  in  den  Hochofen  aufgegeben. 


Nr.  25 332,  vorn  31.  Doc.  1894.  A.  Lencauchez 
in  Paris.     Verfahren  zum  Reinigen  eon  Eisen. 

Das  Hoheisen  wird  bei  möglichst  niedriger  Tem- 
peratur und  hei  möglichst  neutraler  Flamme  in  einem 
basischen  Herdofen  eingeschmolzen.  Wird  Abfall  - 
eisen  benutzt,  so  setzt  man  hierbei  Kokspulver,  Mangan- 
eisen und  Kalk  zu.  wobei  man  nach  der  Schmelzung 
die  Temperatur  möglichst  heruntergehen  latet.  Bei 
dieser  niedrigen  Temperatur  findet  eine  Ausscheidung 
von  Schwefelmangan  statt,  welches  von  der  Ober- 
Hache  des  Bades  abgezogen  wird.  Sodann  erhöht 
man  die  Temperatur  des  Bades  etwas  und  bläst 
Windstrahlen  auf  seine  Oberfläche,  um  Phosphor  und 
Silicium,  jedoch  nicht  den  Kohlenstoff  zu  oxydiren. 
E<  scheidet  sich  infolgedessen  phosphorsaures  Eisen 
und  kieselsaurer  Kalk  aus.  welche  ebenfalls  abgezogen 
werden.  Di»«se  Ausscheidung  kann  durch  Zusatz  von 
Eisenoxyden  beschleunigt  werden.  Die  Entkolilung 
des  aur  diese  Weise  von  Schwefel,  Phosphor  und 
Silicium  gereinigten  Eisens  kann  in  einem  besonderen 
oder  in  demselben  Ofen  vorgenommen  werden,  wob.-i 
nur  Sorge  getragen  werden  mufs.  dafs  die  Hitze  des 
Ofens  schnell  auf  ein  möglichst  hohes  Mals  getrieben 
wird.  Hierbei  findet  eine  Schlackenbildung  nicht 
statt,  sondern  nur  eine  Ausscheidung  des  Kohlen- 
stoffs als  Kohlenoxyd.  Das  fertige  Eisen  wird  aus 
dem  Herdofen  abgestocheu.  Letzterer  ist  mit  be- 
sonders construirten  Gaserzeugern  und  Windei  hitzern 
ausgestaltet. 
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Statistisches. 
Deutschlands  Ein-  und  Ausfuhr. 
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Erze : 

Eisenerze  

Thomasschlacken  

Roheisen : 

Brucheisen  und  Abfall*»  

Roheisen  

Luppcneiscn,  Rohschieuen,  Mücke  

Fabrleate : 

Eck-  und  Winkeleisen  

Eisenbahnlaschen,  Schwellen  etc  

Eisenbahnschienen  

Radkranz-  und  Fflugschaareneisen  

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  rohe 

Desgl.  polirte,  gefirnifste  etc  

Weifshlech.  auch  lackirl  

Eisendraht,  auch  Faqonnirt,  nicht  verkupfert  .  .  . 
Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc  

Ganz  grobe  Eisenwaaren: 

Geschosse  aus  Eisengufs  

Andere  Eisengufswaaren  

Ambosse,  Holzen  

Anker,  ganz  grobe  Ketten  

Brücken  und  Druekenbeslandtheile  

Drahtseile  

Eisen,  zu  groben  Maschinentheilcn  etc.  vorgeschmied. 

Federn,  Achsen  etc.  zu  Eisenbahnwagen  

Kanonenrohre   

Röhren,  geschmiedete,  gewalzte  etc  

Grobe  Eisenwaaren: 

Nicht  abgeschliffen  und  abgeschliffen,  Werkzeuge  . 
Geschosse  aus  schmiedh.  Eisen,  nicht  abgeschliffen 

Drahtstifte,  abgeschliffen  

Geschosse,  abgeschliffen  ohne  Hleim.uiLel  .... 
Schrauben,  Schraubbolzen  

Feine  Eisenwaaren : 

Aus  Gufs-  oder  Schmiedeisen  

Spielzeug  

Kriegsgewehre  

Jagd-  und  Luxusgewehre  

Nähnadeln,  Näbmaschinennadcln  

Scbreibfedern  aus  Stahl  

Ilhrfournituren  

Maschinen : 

Locomolivcn  und  Locomobilen 

Dampfkessel,  geschmiedete,  eiserne  .  .   .  .  , 

Maschinen,  überwiegend  aus  Holz 

•  *  ,  Gufseisen  

»  »  -    Schmiedeiseri    .  .  . 

. ,"    .       -    an<1'  unedl.  Metallen 
Nähmaschinen,  überwiegend  aus  Gufseisen  .... 

*  «  ■  Schmiedeisen  .  . 

Andere  Fuhricate: 

Kratzen  und  Kratzenbeschläge 

Eisenbahnfahrzeuge : 

ohne  Leder-  etc.  Arbeit,  je  unter  10OO.4!  werth  \ 

•;  ,     *      »       •      .  öl»cr  IQQQ  ,      ,  £ 
mit  Leder-  etc.  Arbeit  ...  > 

An.lere  Wagen  und  Schlitten    .......  \  ^ 

Zus.,  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrum.  u.  ÄppätäTeT 
Gesammtwertl.  dieser  Posten   1000.* 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Deutsche  Gesellschaft  für  angewandte 
Chemie. 


In  den  Tagen  vom  9.  bis  11.  Juni  fand  in  Frank- 
furt am  Main  die  diesjährige  Hauptversammlung  unter 
dem  Vorsitz  von  Hrn.  Rieh.  Cu  rtius- Duisburg  slatt. 
Bereits  am  Vortage  war  im  Zoologischen  Garten,  io 
welchem  die  Versammlung  stattfand,  eine  Ausstellung 
eröffnet  worden.  Dieselbe  enthielt  nicht  nur  zahl- 
reiche Apparate  und  Geräthe,  welche  für  das  Labo- 
ratorium von  Werth  sind,  sondern  auch  zahlreiche 
Gefäfse  und  Einrichtungen  aller  Art  für  den  Groß- 
betrieb. Aus  der  Eisenindustrie  erregten  namentlich 
Interesse  die  emaillirten  guiseisernen  Geffifse  und 
Apparate  für  die  chemische  Industrie,  welche  die 
Firma  Gebr.  Bolze  in  Mannheim  und  de  Dietrich 
&  Co.  in  Niederbronn  geliefert  hatten.  Die  Fort- 
schritte, welche  auf  diesem  Gebiete  gemacht  sind, 
sind  ganz  unverkennbar. 

Am  Montag  den  10.  Juni  erfolgte  Vormittags 
/ilO  Uhr  die  Eröffnung  der  Versammlung  durch  den 
Ursitzenden  Hrn.  R.  Curtius,  nachdem  am  Montag 
Abend  bereits  eine  gemütbliehe  Begrüßungsfeier  in 
der  Alemannia  stattgefunden  hatte.  Hr.  Oberbürger- 
meister A  dick  es  rief  der  Versammlung  ein  herz- 
liches Willkommen  namens  der  Stadt  Frankfurt  zu, 
rtrner  hegrüfste  noch  die  Versammlung  Geheimralh 
jjr.  Köhler  vom  Kaisorl.  Gesundheitsamt,  Dr.  von 
Heyden,  Vorsitzender  der  Senckenbergischen  Gesell- 
schaft, Fabrikant  Weismüller  und  Dr.  P e  t  e  rs e n. 
Hr.  Ingenieur  S  c  h  r  ö  d  l  e  r  -  Düssehlorf  dankte  namens 
jles  \ereins  deutscher  Eisenhüttenleute  für  die  Ein- 
ladung. In  des  Eisenhflttenmannes  B  rust,  so  führte 
er  aus,  wohnen  zwei  Seelen,  eine  chemisch-technische 
und  eine  maschinen-technische,  und  wenngleich  die 
letztere  auch  manchmal  mehr  in  die  äufsere  Er- 
scheinung trete,  so  sei  die  erstere  darum  nicht  minder 
wichtig. 

Dann  folgten  Vorträge  von  Dr.  Fresenius: 

I.  Ueber  den  Nachweis  und  die  Bestimmung  der 
Uilorsäure  in  unterchlorigsauren  Salzen. 
.    II.  Ueber  die  Bestimmung  des  Urans  in  phosphor- 
«aurehaltigen  Uranerzen. 

III.  Ueber  eigentümliche  Löslichkeitsverhältnisse 
des  schwefelsauren  Baryts. 

DirectorE.  Frank:  Frankfurt  am  Main  und  seine 
Industrie. 

P\J)r\J-  W'  Hamann:  Erfahrungen  über  den 
riatlenlhurm  Lunge-Rohrmann  in  der  Schwefdsäure- 
labrication. 

W.J*"  Ku'isch:  ™e  deutschen  Ausleseweine,  ihr 
«erden  und  Wesen. 

Nach  der  Frühstückspause  wurden  die  geschäft- 
lichen Angelegenheiten  erledigt.  Zuerst  referirte 
ur-  r-  Fischer -Göttingen  über 

Vorbildung  und  Staatsexamen  für  Chemiker. 

Fraget1""1111015  disculirte  namentlich  über  die  vier 

Fluni'  IS),da^  Bedurfa'fe  Wr  ein  neu  zu  gestaltendes 

«  ur  i  Ghemiker  vorhanden? 
P»aBfl    elche,  Anforderungen  sind  an  ein  solches 
«amen  zu  stellen? 

lieh«  v*1  63  räUllicb.  ftr  alle  Chemiker  ein  einheit- 
«cöes  Examen  zu  fordern? 

den  TU  1    '  de"  durch  dieses  Examen  zu  er'anKen- 


Wenngleich  die  Angelegenheit  durch  die  Referate 
und  übrigen  Mittheilungen  auch  geklärt  wurde,  so 
kam  man  doch  zu  einer  eigentlichen  Beschlußfassung 
nicht,  sondern  setzte  eine  besondere  Commission  zur 
weiteren  Verfolgung  der  Angelegenheit  ein. 

An  die  Versammlung  schloß  sich  ein  Festmahl, 
das  einen  glänzenden  Verlauf  nahm.    (Schluß  folgt) 


Verein  deutscher  Maschinen-Ingenieure. 

Die  Wandlungen  der  Prüfung« Vorschriften  für  den 
Staatsdienst  im  Baufache  im  Laufe  unseres  Jahr- 


Königl. 


Ein  bewährter  Kenner  der  Prüfungsvorschriften 
für  die  Staatsbaubeamten,  der  Geheime  Ober-Baurath 
Slambke,  führte  den  Mitgliedern  des  Vereins 
deutscher  Maschinen-Ingenieure  in  der  ordentlichen 
Mai- Versammlung  in  eingehendem  Vortrage  das  höchst 
wechselvolle  Bild  der  allmählichen  Entwicklung  der 
genannten  Vorschriften  vor.  Diese  Entwicklungs- 
geschichte ist  um  so  interessanter,  als  sie  uns  gleich- 
zeitig ein  Stück  Cullurgeschichte  predigt,  das  wir 
nachstehend  in  gedrängter  Kürze  wiederzugeben  ver- 
suchen wollen. 

Gleich  die  ältesten  Prüfungsvorschriften  führen 
uns  lebhaft  die  Geschichte  des  Vaterlandes  an  der 
Schwelle  unseres  Jahrhunderts  vor  Augen: 

Ein  vom  Gesammt-Minislerium  auf  Sr. 
Majestät  allergnädigstcn  Specialhefehl ,  Signalum 
Berlin,  den  8.  Mai  1798.  erlassenes  Publicandum, 
betreffend  die  vorläufige  Prüfung  solcher  Gandidaten 
in  der  Baukunst,  welche  als  Bauconducteurs  angestellt 
werden  wollen,  bestimmt: 

, Um  solchen  »Subjecten«  ihre  fernere  Ausbildung 
zu  erleichtern,  ist  beschlossen  worden,  dafs  aufser 
dem  zuförderst  für  alle  Candidaten  bestimmten  Feld- 
messer-Examen diejenigen,  welche  sich  zugleich  der 
Baukunst  gewidmet  haben,  über  ihre  Vorkenntnisse 
in  der  Baukunst  tentiret  werden  sollen.  Die  Anforde- 
rungen sind  gering,  es  folgt  aber  nach  einer  prak- 
tischen Ausbildung  noch  ein  »grofses  Bau-Examen«.* 

Zur  Zeit  des  Königs  Jerome  Napoleon  in 
Kassel  crliefs  sodann  dessen  Finanzminister  v.  Bülow 
in  Paris,  den  11.  März  1811,  ein  „ArretÄ,  betreffend 
Bauconducteurs  und  Eleven*,  welches  den  Feldmesser- 
dienst als  Durchgang  zur  Baumeister-Carriere  beibehält 
und  eine  Prüfung  bei  dein  Ober  Baudepartement  in 
Kassel  vorschreibt,  bei  der  unter  Anderem  ein  Aufsatz 
in  französischer  Sprache  verlangt  wird.  Im  ganzen 
sind  diese  Vorschriften  nicht  übel. 

Es  folgen  dann  die  unter  dem  8.  September  1831 
von  dem  damaligen  Minister  des  Innern  für  Handel 
und  Gewerbe  v.  Struckmann  erlassenen  „Vor- 
schriften für  die  Prüfung  der  Feldmesser  und  der- 


jenigen, 


welche  sich  dem  Baufache  im  Dienste  des 


XVL 


Staates  oder  als  Privatbaumeister  widmen*. 

Der  Handelsminisfer  v.  d.  Heydt  änderte 
diese  Vorschriften  zuerst  unter  dem  1.  August  1849 
und  dann  nochmals  am  18.  März  1855,  indem  er 
ihnen  die  Bezeichnung  gab: 

.Vorschriften  für  die  Ausbildung  und  Prüfung 
»derjenigen,  welche  sich  dem  Baufache  widmen  wollen.* 
Nach  allen  diesen  Vorschriften  konnten  auch  so- 
genannte Privatbaumeister  das  Examen  ablegen.  Aus- 
schliesslich auf  den  Staatsdienst  beschränkte  Minister 
v.  Itzenplitz   die  Examenordnung   unter  dem 
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3.  September  1868  in  den  »Vorschriften  für  die  Aus- 
bildung und  Prüfung  derjenigen,  welche  sich  dem 
Baufarhe  im  Staatsdienste  widmen*. 

Bekanntlich  ist  es  hinfort  bei  dieser  Einschränkung 
geblieben.  Die  vom  Minister  Dr.  Achenbach  am 
27.  Juni  1876  erlassenen  Prüfungsvorschriften  lassen 
schon  durch  ihre  Bezeichnung: 

.Vorschriften  über  die  Ausbildung  und  Prüfung 
.für  den  Staatsdienst  im  Bau-  und  Maschinenfache*. 
die  von  den  Maschinentechnikern  langersehnte  ein- 
schneidende Erweiterungder  Fachrichtungen  erkennen. 

Dem  durch  die  Gewährung  reichlicher  Diäten  an 
die  Bauführer  gewährten  Unfuge,  den  Abschlufs  der 
Bauführern  durch  das  Baumeister-Examen  ganz  un- 
gebührlich lange,  bis  zu  zehn  Jahren  und  mehr, 
hinauszuschieben,  wurde  erst  durch  die  vom  Minister 
v.  Maybach  erlassenen  Prüfungsvorschriften  vom 
6.  Juli  1886  ein  Biegel  vorgeschoben.  Wirft  dies 
schon  ein  scharfes  Schlaglicht  auf  den  Minister  mit 
der  Devise  .Gerade  und  fest",  so  sind  in  demselben 
Mafse  die  besondere  Genauigkeit  und  Schärfe  des 
Ausdruckes  dieser  Vorschriften  ein  getreues  Abbild 
der  hochinteressanten  Persönlichkeit  dieses,  um  das 
preufsische  Eisenhahnwesen  und  namentlich  um 
die  sociale  Stellung  der  Slaatsbaubeamten  so  hoch- 
verdienten Mannes. 

Im  engen  Anschlufs  an  die  letztgenannten  Prüfungs- 
vorschriften erlieft  der  Staatssecretär  des  Reichs- 
Marineamles  Heusner  in  Berlin  „Vorschriften  über 
die  Ausbildung,  Prüfung  und  Anstellung  im  Schiffbau- 
und  Schiffsmaschinenbaufache  der  Kaiserl.  Marine*. 

Endlich  sind  am  1.  Mai  d.  J.  in  Kraft  getreten 
die  neuesten  .Vorschriften  über  die  Ausbildung  und 
Prüfung  für  den  Staatsdienst  im  Baufach«  vom 
15.  April  1895*. 

So  oft  hiernach  die  Prüfungsvorschriften  ihrer 
Bezeichnung  nach  gewechselt  haben,  so  tiefgreifend 
sind  die  Wandlungen  in  ihrem  Inhalte  gewesen,  der 
ein  treues  Spiegelbild  des  Standes-Ansehens  und  des 
Kampfes  um  Hebung  dieses  Ansehens  ist.  Auf  und 
ab,  wie  im  Kampfe,  geht's  auch  hier.  Zu  Anfang  des 
Jahrhunderts  wird  von  dem  das  Fachstudium  be- 
ginnenden Jüngling  die  Reife  aus  der  II.  Klasse  eines 
Gymnasiums  oder  einer  gleichgeachteten  Lehranstalt 
verlangt  Wer  Privalbaumeister  für  den  Landbau 
oder  Maschinenbau  werden  wollte,  mufste  aufserdem 
die  Meisterprüfung  als  Maurer,  Zimmermann,  als 
Steinmetz  oder  als  Mülilenbauer  abgelegt  haben.  Von 
der  zweiten  Hälfte  des  Jahrhunderts  ab  wird  die 
Reife  des  Abganges  aus  der  I.  Klasse  eines  Gymnasiums 
oder  einer  höheren  Realschule  mit  Latein  gefordert, 
von  1858  ab  sogar  die  Reife  des  Abganges  zur  Uni- 
versität. 1868  wird  dies  dahin  präcisirt,  dafs  die 
Abitunentenprüfung  auf  einem  Gymnasium  oder  einer 
Realschule  erster  Ordnung  Vorbedingung  wird.  Vor- 
übergehend wurde  dann  durch  v.  Maybach  1886 
nur  das  Zeugnifs  der  Reife  eines  preufsischen  Real- 
gymnasiums neben  dem  Gymnasial-Abiturium  zuge- 
lassen bald  darauf  aber  -  u.  W.  auf  Veranlassung 
des  btaateministenums  —  auch  wieder  das  Zeugnifs 
der  Reife  einer  preufsischen  Oberrealschule,  und  so 
ists  heute  noch. 

m««i/nrm  ,a^re  184?  war  die  Ablegung  der  Feld- 
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wiesen  werden  mufste.     Von   1849  ab  wJrue  das 
STSidS*  dem(Bauföhr«-Examen  vorschmoUen8 
Examin     5  «     '  £f  nach  ^ndenem  Baumeister- 
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Zu  Anfang  des  Jahrhunderts  gab's  statt  der  Bau- 
führer .Bauconducteurs'  für  den  Wasser-  und  Stadlhau, 
diejenigen  von  ihnen,  welche  sich  neben  vorzüglich 
bestandenem  Examen  praktisch  auszeichneten,  erhielten 
als  , Baureferen daricn*  Gelegenheit,  sich  unter  der 
Leitung  der  Regierung«-  und  Bauräthe  hei  den  Re- 
gierungen mit  dem  Geschäftsgänge  zur  Hülfeleistung 
für  diese  Rälhe  bekannt  zu  machen  (horribile  dictu, 
denn  heutzutage  gilt  eine  solche  Auszeichnung  für 
den  Bauführer  zu  hoch). 

Der  Maschinenbau  verschwand  als  Fachrichtung 
des  geprüften  Baubeamten  von  1849  ab.  Bis  1869  gab's 
dagegen  noch  die  schon  erwähnten  Privatbaumeister, 
die  vor  dem  Studium  das  Meister-Examen  in  einem  der 
betreffenden  Handwerke  abgelegt  haben  muhten. 

Von  1849  ab  unterschied  man  Wege-Inspectoren 
(beim  Wegebau  angestellte  Bauführer,  die  auf  weiteres 
Aufsteigen  verzichteten),  Baumeister  für  den  Land- 
und  Schönbau  und  solche  für  den  Wege-  und  Strafsen- 
bau.  Das  Jahr  1855  brachte  dann  eine  Verschmelzung 
aller  dieser  Baumeister-Kategorieen,  die  nunmehr  aber 
nach  dem  Ausfall 1  der  Prüfung  sogenannte  A- ,  B- 
oder  C-Baumeister  wurden,  von  denen  die  Galtung  A 
jede  Staalsbaubeamtenstelle  erlangen  konnte,  die 
Galtung  B  höchstens  eine  Bau-Inspeclorstelle  lür  Land- 
und  Schönbau,  oder  Wasser-,  Wege-  und  Eisenbahn- 
bau, die  unglückliche  Gattung  C  endlich  nur  eine 
Kreishaumeisterstelle.  Dieser  Zopf  wurde  erst  1868 
abgeschnitten. 

Von  da  ab  gab's  wirklich  nur  gleichwertige 
Baumeister;  jeder  mufste  aber  sowohl  Land-  und 
Schönbau-,  als  Wasser-,  Wege-,  Eisenbahn-  und  Ma- 
schinenbau im  Examen  beherrschen. 

Es  läfst  sich  denken,  wie  sehr  unter  dieser  Breite 
die  Tiefe  des  Eindringens  in  die  einzelne  Fachrichtung 
leiden  mufste.  Maschinenbau  war  nur  dem  Namen 
nach  in  den  Prüfungen  vertreten,  denn  die  eigent- 
lichen Maschinenbaubeamten  in  Preufsen  standen  als 
ungeprüft  ganz  abseits,  und  selbst  die  Prüfungen  der 
Maschineningenieure,  die  seit  lange  bei  der  polytech- 
nischen Schule  in  Hannover  bestanden  hatten,  ent- 
fielen nach  Einführung  der  Prüfungsordnung  von  1868. 

Es  war  dies  um  so  bedauerlicher,  als  es  wohl 
gerade  diesen  Prüfungen  zuzuschreiben  war,  dafs 
Hannover  als  eine  besonders  gute  Pflanzschule  für 
Maschineningenieure  galt.  Männer  wie  Welkner, 
Kirchweger,  Wöhler,  Sammann,  v.  Brock- 
mann und  andere  stammen  aus  dieser  Schule.  \on 
nun  an  hörten  deshalb  auch  die  Anträge  der 
preufsischen,  im  Staatseisenbahndienste  beschaft igten 
Maschineningenieure  um  Ein-,  bezw.  Wiedereinführung 
einer  Prüfung  nach  dem  Hannoverschen  Vorbilde 
und  Gleichstellung  des  Maschinenbaufaches  mit  dem 
allgemeinen  Baufache  nicht  mehr  auf. 

Besondere  Verdienste  hat  sich  in  dieser  Richtung 
der  damals  von  Göttingen  nach  Paderborn  versetzte 
Obermaschinenmeisler  Welkner,  ein  »uch  sonst 
hochverdienter  Beamter,  erworben.  Er  wendete  sich 
als  früherer  Hannoveraner  und  im  Interesse  seines 
Faches  wie  seiner  jüngeren  Collegen  in  einer  Eingabe 
an  den  Herrn  Minister  Dr.  Achenbach,  bekam 
auch  eine  wohlwollende  Autwort,  aber  Erfolg  hatte 
die  Eingabe  zunächst  nicht.  Im  Jahre  1878  wendeten 
sich  deshalb  auf  Welkners  Anregung  .die  sämmUichen 
Preufsischen  Eisenbahn-Ohermaschinenraeister  noch- 
mals an  den  Minister.  Es  ist  vielleicht  dieser  An- 
regung mit  zuzuschreiben,  dafs  dieser  beim  Erlaß 
der  neuen  Prüfungsvorschriften  vom  27.  Juni  18/6 
dem  Wunsche  entsprach. 

Diesen  Erfolg  danken  die  Maschineningenieure 
zu  nicht  geringem  Theile  auch  dem  Geh.  Regierungs- 
und  Bauralh  Funk,  einem  geborenen  Hannoveraner, 
späteren  Directionsmitgliede  der  Köln-Mindener  Bahn 
und  Erbauer  der  Venlo- Hamburger  Bahn.  Bei  den 
Vorberathungen  zu  den  neuen  PrüfungsvorschriftaB 
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hat  er,  was  wenig  bekannt  sein  dürfte,  sich  der 
Sache  der  Maschineningenieure  zur  rechten  Stunde 
warm  angenommen. 

Notgedrungen  wurde  von  1876  ah  die  Einheit- 
lichkeit des  Baufaches  aufgegeben  und  folgende  ganz 
selbständige  Fachrichtungen  unterschieden: 

a)  Das  Hochbaufach,  b)  das  Ingenieurfach,  c)  das 
Maschinenbaufach. 

Wahrend  1886  noch  von  einer  weiteren  Trennung 
der  Fachrichtungen  abgesehen  wurde,  mehrten  sich  I 
bald  darauf  die  Klagen  sowohl  der  Eisenbahn-,  als  [ 
der  Wasserbauverwaltung,  dafs  die  in  der  einen  Fach- 
richtung ausgebildeten  Bauführer  nachher  als  Bau- 
meister in  der  anderen  Fachrichtung  nicht  genügen 
könnten.    Die  neuesten  Prüfungsvorschriflen  trennen 
daher  sehr  vernünftig:  a)  Hochhaufach,  b)  Wasser- 
baufach, c)  Eisenbahnhaufach  [b)  und  c)  Ingenieur-  [ 
baufäcbcrj  und  d)  Maschinenbaufach. 

Aus  einem  zweijährigen  Studium  an  der  .Allge-  [ 
meinen  Bauschule*  in  Berlin ,  wie  es  zu  Anfang  des  i 
Jahrhunderts  vorgeschrieben  war,  wurde  im  Laufe  1 
der  Zeil  und  bis  zu  den  siebziger  Jahren  ein 
dreijähriges  Studium  an  der  .Königlichen  Bau- 
Akademie"  in  Berlin,  die  damals  bekanntlich  noch  dem 
Minister  für  Handel,  Gewerbe  und  öffentliche  Arbeiten 
direct  unterstellt  war,  und  endlich  ein  vierjähriges 
Studium  an  einer  der  drei  technischen  Hochschulen 
in  Preufsen,  die  seit  etwa  zwei  Jahrzehnten  dem  Cultus- 
minister  unterstellt  sind.  Die  Anforderungen  an  die 
praktische  Ausbildung  sind  nicht  gesteigert  worden. 
Vor  100  Jahren  genügte  eine  einjährige  Beschäftigung 
als  Feldmesser -Eleve  vor  dem  Feldmesser- Examen 
und  eine  zweijährige  Baupraxis  zwischen  der  soge- 
nannten Vorprüfung  und  der  Nachprüfung  (Baumeister- 
prüfung).  Auch  heutzutage  mufs  der  Baubeflissene 
ein  Elevenjabr  (der  Maschinenbauer  vor,  alle  anderen 
Fachrichtungen  nach  dem  Studium)  und  zwei  Bau- 
fflhrerjahre  nach  dem  Studium  der  Praxis  verbringen- 
Inzwischen  ging  eine  Zeit  lang  die  Vorschrift  auch 
für  die  Baubeflissenen  dahin,  das  Elevenjahr  vor  dem 
Stadium  zu  erledigen  und  die  dreijährige  Studienzeit 
durch  die  zweijährige  Bauführerpraxis  zu  unterbrechen. 
Die  Eleventhätigkeit  vur  dem  Studium  hat  sich  für 
die  Maschinenbauer  sehr  bewährt;  die  Stimmen, 
welche  sie  auch  bei  den  übrigen  Fachrichtungen  in 
diese  Zeil  verlegt  sehen  möchten,  mehren  sich. 


Bauführer-  und  Baumeisterprüfung  waren  früher 
vor  der  Königl.  Oberbaudeputation  (später  Königl 
technischen  Baudepulation)  in  Berlin  abzulegen.  In 
Hannover  konnte  seit  1868  die  Bauführerprüfung 
auch  vor  der  dortigen  Königl.  Prüfungscommission 
abgelegt  werden.  Zur  Zeit  kann  die  Bauführerprüfung 
in  allen  Fachrichtungen  vor  den  Königl  technischen 
Prüfungsämtern  in  Berlin,  Hannover  und  Aachen, 
einem  besonderen  Abkommen  entsprechend  auch  in 
Braunschweig,  abgelegt  werden.  Die  Baumeisler- 
prüfung  wird  ausscbliefslich   bei  de 


Oberprüfungsamt  in  Berlin  abgelegt. 

Auf  die  Anforderungen,  welche  in  den  Prüfungen 
gestellt  werden,  näher  einzugehen,  verbietet  uns  der 
Raum ;  nur  sei  noch  erwähnt,  dafs  für  die  Candidaten 
des  Maschinenbaufaches  die  Elektrotechnik  als  be- 
sonderes, mit  besonderem  Testate  zu  versehendes 
Fach  durch  die  neuesten  Vorschriften  eingeschaltet 
wird.  Der  Schiffbau  ist  dafür  als  besonderer  Prüfungs- 
gegensland  ausgefallen. 

Die  unverändert  gebliebene  Examenfolge  beginnt 
mit  der  sogenannten  Vorprüfung  nach  mindestens 
zweijähriger  Studienzeit.  Das  Examen  umfafst  vor- 
wiegend die  wissenschaftlichen  Grundlagen.  IV»  Jahre 
später,  nach  mindestens  vierjähriger  Studienzeit,  folgt 
die  erste  Hauptprüfung  (Bauführerprüfung),  auf  Grund 
deren  der  betreffende  Präsident,  in  dessen  Bezirk  der 
Candidat  beschäftigt  bezw.  ausgebildet  wird,  die  Ver- 
eidigung und  die  Ernennung  zum  Regierungsbauführer 
bewirkt. 

Nach  amtlich  geregelter  zweijähriger  Praxis,  die 
sich  beim  Maschinenbaufach  auch  auf  den  Telegraphen- 
dienst erstreckt,  "kann  der  Bauführer  die  zweite  Haupt- 
prüfung ablegen,  darauf  erfolgt  durch  den  Minister 
die  Ernennung  zum  Begierungsbaumeister.  Auch 
ohne  solche  kann  sich  der  glücklich  durchgekommene 
Candidat  als  .staatlich  geprüfter  Baumeister*  be- 
zeichnen. Nach  Ausscheidung  aus  dem  Staatsdienste 
ist  dem  .Hegierungsbaumeister*  ein  a.  D.  anzu- 
hängen. 

Der  Vortragende  vermied  es.  besonders  hervor- 
zuheben, dafs  es  ein  kräftiger  Rückschritt  ist,  wenn 
nach  den  neuen  Vorschriften  das  den  Bauführern 
und  Baumeistern  erst  1886  unter  v.  Maybach  ver- 
liehene Prädicat  des  .Königlichen*  wieder  ge- 
nommen ist ! 
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»le  British  Iron  Trade  Association  in  Deutschland. 

Durch  die  Tagespresse  ist  bereits  in  weiteren 
Kreisen  bekannt  geworden,  dafs  eine  Abordnung  von 
etwa  15  Mitgliedern  der  British  Iron  Trade  Association, 
darunter  auch  ihr  Secretär  Stephen  J.  Jeans, 
plötzlich  in  Deutschland  erschienen  ist  und  in  Gruppen 
eine  Reihe  von  Eisenwerken  am  Niederrhein  und 
Westfalen  besucht  hat.  AU  Zweck  ihres  Kommens 
wurde  angegeben,  die  Arbeiterfrage  (labour  question) 
w  studiren,  insbesondere  genaue  Angaben  über  die 
Löhne  aller  Arbeiterkategorieen  zu  erhalten,  um  damit 
zuverlässiges  Material  zur  Vorlage  bei  ihren  Kämpfen 
mit  den  Trade  Unions  zu  gewinnen.  Die  Besichtigung 


der  Werke,  so  führten  die  englischen  Besucher  weiter 
aus,  sei  Nebensache;  sie  diene  nur  dazu,  nachdem 
man  die  Höhe  der  Löhne  kennen  gelernt  habe,  auch 
ein  Bild  Ober  ihren  Empfänger  zu  gewinnen. 

Nachdem  uns  bereits  seitens  einer  Werksverwal- 
tung welche  auch  die  Gäste  empfangen  hatte,  die 
Andeutung  zugegangen  war,  dafs  der  Zweck  ihres  Be- 
suchs ein  anderer  gewesen  zu  sein  scheine,  als  sie 
vorgegeben  hätten,  da  sie  sich  für  die  Löhne  kaum, 
dagegen  um  so  mehr  für  die  Werkseinrichtungen 
interessirt  hätten,  wird  es  von  Interesse  für  die  mit 
dem  Besuch  beglückten  Länder  sein,  zu  hören,  was 
nunmehr  nach  eigenem  Geständnifs  der  Engländer 
der  Zweck  der  Abordnung  war.    Die  ,lron  and  Goal 
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Trades  Review"  vom  9.  August,  welche  das  Organ 
der  British  Iron  Trade  Association  und  deren  Leiter 
Stephen  J.  Jeans  selbst  ist,  macht  nämlich  in  einem 
Leitartikel  ihrer  Ausgabe  vom  9.  August  folgendes 
offenes  Geständnifs: 

.Eine  der  interessantesten  Enqueten ,  welche  je 
im  Zusammenhang  mit  der  Eisenindustrie  stattge- 
funden haben,  ist  beinahe  bis  zum  Abschlufs  gediehen. 
Die  Zunahme  ausländischen  Wettbewerbs  in  unseren 
eigenen  Colonieen,  insbesondere  in  Indien  und  Austra- 
lien, von  anderen  Ländern  gar  nicht  zu  sprechen,  hat 
vor  kurzem  die  gerechte  Aufregung  der  Industrie  er- 
weckt, und  bat  diese  Aufregung  sich  in  geringerem 
Mafse  auch  der  Trade  Unions  bemächtigt,  welche  die 
Arbeiter  repr  äsen  Liren.    Als  daher  die  British  Iron 
Trade  Association,  als  Vertreterin  der  britischen  In- 
dustrie im  allgemeinen,  kürzlich  den  Vorschlag  machte, 
die  Angelegenheit  durch  eine  gemeinsame  Abordnung 
von  Arbeitgebern  und  Arbeitnehmern  zu  untersuchen, 
zögerten  die  Arbeiter  nicht,  dem  Vorschlag  zuzu- 
stimmen.   Eine  Zusammenkunft   wurde  in  London 
veranstaltet,  auf  welcher  die  Vorbereitungen  getroffen 
wurden ,  und  vor  etwa  14  Tagen  reiste  eine  Ab- 
ordnung von  Arbeitgebern  und  Arbeitnehmern  nach 
dem  Continent,  mit  dem  Zweck,  sich  zu  hemQhen,  die 
ökonomischen  Verhältnisse  festzustellen,  unter  welchen 
die  Eisen-  und  Stahlindustrie  in  Deutschland  und 
Belgien,  den  hauptsächlichen  Weltbewerbsländern, 
betrieben  wird.  Viel  Zweifel  wurde  darüber  geäufsert, 
inwieweit  die  Arbeitgeber  dieser  beiden  Länder  bereit 
sein  würden,  die  verlangte  Auskunft  zu  geben.  Offen- 
bar war  dies  wenig  wahrscheinlich  im  Interesse  der 
Arbeitgeber  in  Deutschland  und  Belgien,  dafs  sie 
zeigten,  wie  es  ihnen  möglich  sei,  so  erfolgreich  mit 
ihrem  großen  Nebenbuhler  in  Wettbewerb  zu  treten. 
Verdankten  sie  dies  niedrigen  Löhnen,  so  erschien  es 
in  ihrem  Interesse,  diese  Löhne  so  weit  wie  möglich 
als  ihr  Geheimnifs  zu  bewahren.    Verdankten  sie  es 
überlegenen  Arbeitsmethoden,  überlegenen  maschi- 
nellen Einrichtungen  oder  anderen  Vortheilen,  welche 
andere  Länder  nachahmen  könnten,  so  war  es  offen- 
bar ebenso  in  ihrem  Interesse,  diese  Thatsachen  für 
sich  zu  behalten.     Die  Abordnung  verliefs  daher 
England  mit  nur  geringen  Erwartungen ,  mit  Will- 
kommen von  seiten  ihrer  continentalen  Mitbewerber 
empfangen  zu  werden.  Sie  fühlten  vielleicht,  dars  unter 
genau  analogen  Umständen  sie  gezögert  haben  würden, 
jene  Nebenbuhler  mit  offenen  Armen  zu  empfangen, 
und  sie  würden  ohne  Zweifel  völlig  gerechtfertigt  ge- 
wesen sein,  wenn  sie  sich  geweigert  hätten,  »sich  selbst 
wegzugeben«.    Aber  die  Abordnung  hatte  Sorge  ge- 
tragen, sich  für  diese  Fälle  vorzusehen.    Sie  führte 
zahlreiche  Empfehlungen   mit   sich,  einschliefslich 
eines  hohen  Empfehlungsschreibens  von  Ihrer  Majestät 
diplomatischen  \ertretern  in  Berlin  und  Brüssel,  und 
sie  gingen  entschlossen,  wie  Engländer  überhaupt  sind, 
d.e  grölsten  Schwierigkeiten  zu  besiegen  (to  wrestle, 

»,„!"„  1  1  U'm  Rln,8kamPr  hesiegen),  welche  sich 
ihnen  in  den  Weg  stellen  sollten. 

Aber  all  diese  Befürchtungen  und  Vorbereituneen 
gegen  Widerstand  bewiesen  sich  als  unnöthTg  Die 
\\ä  e  von  Jencho  fielen  nicht  leichter  um,  als  unsere 

UrfierA  Af>      Wet,lbe"er^  ^  dem  Feind  ergaben 
Unsere  Abgeordneten  wurden  buchstäblich  mit  Xnen 
Annen  sowohl  in  Belgien,  als  in  Deutschland  em 
pfangen;  auf  jedem  Werk,  das  sie  besuchten  wurde 

meUten '  w86  "  Richer  Empfang  zu  tS.  AuT  den 
meisten  Werken  fanden  sie  ihre  höchst  freundlich™ 
Nebenbuhler  offenbar  ebenso  besorgt  zu  lehren  als 
sie  knien  wollten.  Sie  besuchten  die  Werke  von 
Gouillet,  Angleur.  Clabecq  und  einige  kleinere  Werke 
Ferner  zeigte  man  ihnen  in  Deutschland  d?o  Werke* 

ngshütte,  Hoesch,  Rothe 


in  Essen,  Phönix,  Gutehoffnu 


Erde  und  einige  kleinere  Werke.  Eine  jede  Auskunft 
wurde  thatsächlich  zur  Verfügung  gestellt  Unter 
Anderem  theilte  man  ihnen  die  gezahlten  Arbeits- 
löhne, die  Kohlen-  und  Erzpreise  und  die  Frachten 
mit,  während  sie  Gelegenheit  hatten  selbst  zu  sehen, 
wie  weit  die  Deutschen  und  die  Belgier  unseren  eignen 
Fabricanten  in  Bezug  auf  Methoden  und  Einrichtungen 
roran  sind.  Die  gröfste  Zahl  der  Abgeordneten  waren 
Leute  aus  der  Praxis,  so  dafs  wir  als  das  Ergebnifs 
der  Enquete  einen  Bericht  erwarten  können,  welcher 
von  grofsem  Vortheil  für  das  Interesse  des  Eisen- 
und  Stahlgewerbes  Englands  sowohl  für  jetzt,  wie  für 
die  Zukunft  sein  wird.  Bis  jener  Bericht  fertiggestellt 
und  herausgegeben  ist,  können  wir  seinen  Hauptinhalt 
natürlich  nicht  veröffentlichen;  wir  können  heute 
schon  sagen,  dafs  derselbe  wahrscheinlich  den  eng- 
lischen Fabricanten  zeigen  wird,  dafs  ihre  Neben- 
buhler auf  dem  Festlande  in  mancher  Beziehung 
thätiger  (alive)  sind,  als  man  hier  voraussetzte.* 

Wir  verzichten  auf  jede  Kritik  dieser  Auslassung ; 
ihre  Wiedergabe  in  getreuer  Uebersetzung  hat  ledig- 
lich den  Zweck,  die  Thatsache  festzunageln,  dafs  zum 
Zweck  ihrer  Erhebungen  die  Engländer  nach  ihrem 
eigenen  Geständnifs  einen  Massenüberfall  von  hinter- 
rücks in  Deutschland  gemacht  haben  und  dafs  sie 
dabei  ihr  wahres  Gesicht  hinter  einer  Maske  zu  ver- 
bergen für  gut  hielten. 

Zur  Sache  bemerken  wir,  dafs  nach  unserer 
Meinung  die  Engländer  nicht  nur  ehrlicher,  sondern 
auch  gescheidter  gehandelt  hätten,  wenn  sie  den 
sonst  unter  Gentlemen  üblichen  Weg  der  Offenheit 
auch  hier  eingehalten  hätten;  sie  hätten  alsdann  ihre 
Auskünfte  nicht  nur  in  ausgiebigerer,  fondern  auch 
zuverlässigerer  Weise  erhalten,  da  die  Werksver- 
waltungen doch  unter  keinen  Umständen,  auch  nicht 
maskirten  Engländern  gegenüber,  mehr  mitlbeilen,  al» 
dies  bei  solchen  Gelegenbeilen  üblich  ist.  Wie  die  Sache 
jetzt  liegt,  ist  mit  Sicherheit  zu  erwarten,  dafs  der  mit 
Sensation  angekündigte  Bericht,  wenigstens  was 
Deutschland  anlangt,  von  Unrichtigkeiten  strotzen 
wird,  da  die  englischen,  zum  Studium  deutscher  Ver- 
hältnisse nach  Deutschland  gekommenen  Retsenden, 
abgesehen  von  einer  Ausnahme,  welche  etwas  deutsch 
radebrechte,  kein  Wort  deutsch  verstanden! 

Wenn  die  Engländer  das  uns  Deutschen  wirklich 
schmeichelhafte  Geständnifs  machen,  dafs  sie  uns  mehr 
.alive*  gefunden  haben,  als  sie  vorausgesetzt  hätten, 
so  können  wir  ihnen  erwidern,  dafs  auch  in  Deutschland 
aus  ihrem  Besuch  eine  Lehre  gezogen  worden  ist,  näm- 
lich die,  dafs  man  zukünftig  in  Deutschland  jeden  Eng- 
länder, auch  wenn  er  mit  guten  Empfehlungen  und  selbst 
einem  hohen  Schreiben  von  Ihrer  Majestät  diplo- 
matischen Vertretern  kommt,  zunächst  genau  auf  die 
Echtheit  seiner  Larve  prüfen  wird.* 


*  Es  sei  bei  dieser  Gelegenheit  auch  an  die  Er- 
fahrung erinnert,  welche  unsere  belgischen  Nachbarn 
im  verflossenen  Jahre  mit  den  Engländern  machten, 
nachdem  diese  tagelang  reiche  Gastfreundschaft  ge- 
nossen hatten.  Wir  verweisen  dieserhalb  auf  die 
Mittheilungen  in  dieser  Zeitschrift  vom  15.  Januar, 
Seite  93,  noch  dazu  bemerkend,  dafs  ein  Theilnehmer 
an  der  Abordnung  ebenfalls  den  Namen  Patchett 
führte. 
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Unlauterer  Wettbewerb. 


lieber  einen  eigenartigen  Fall  des  unlauteren 
Wettbewerbs,  bestehend  in  einem  groben  Vcrtrauens- 
bruch  seitens  einer  Spediteurfirma,  erfahren  wir 
Folgendes : 

Die  Firma  Th.  Goldschmidt,  chemische  Fabrik 
in  Essen  an  der  Ruhr,  bediente  sich  für  einen  Theil 
ihrer  Transporte  der  Dampfschiffahrts  -  Gesellschaft 
Zeeland  in  Vlissingen.  Diese  Firma,  deren  Beamte 
die  Herren  M.  Laernocs,  Adjunct- Inspect.  des 
comroerc.  Betriebes,  R.  J.  Brakema,  Superintendent 
Eogineer,  sowie  Inspector,  H.  L.  Hermans  sind,  be- 
nutze die  ihr  gewordenen  Kenntnisse  der  Geschäfts- 
verbindungen, um  ein  Concurrenzwerk  in  Vlissingen 
zu  errichten. 

Hr.  Laernoes  unterhielt  längere  Zeit  einen  regen 
schriftlichen  und  persönlichen  Verkehr  mit  einem 
Vorarbeiter  und  engagirle  darauf  diesen  und  einige 
andere  Arbeiter  der  Firma  Th.  Goldschmidt.  Sobald 
die  Firma  in  Essen  davon  Kenntnifs  erhielt,  setzte 
sie  die  sofortige  Verhaftung  des  betr.  Vorarbeiters 
durch,  bei  welcher  Gelegenheit  ein  Theil  der  be- 
lastenden Correspondenz  gefunden  und  beschlagnahmt 
wurde;  die  anderen  Arbeiter  waren  schon  Aber  die 
Grenze.  Jener  hatte  seine  Möbel  bereits  voraus- 
geschickt, und  weil  es  nicht  möglich  war,  einen 
Materialdiebstahl  direct  nachzuweisen,  so  konnte 
nach  unseren  derzeitigen  Gesetzen  weder  gegen  den 
Arbeiter,  noch,  was  wichtiger  gewesen  wäre,  gegen 
die  betreffenden  Beamten  der  Zeeland  -  Gesellschaft 
wegen  Verleitung  zum  Diebstahl  oines  Geschäftsgeheim- 
strafgerichtlich  vorgegangen  werden. 


Amerikanische  Eisenerze  In  Deutschland. 

Zu  dieser  Frage,  welche  in  jüngster  Zeit  einigen 
Staub  aufgewirbelt  hat,  schreibt  der  .Köln.  Zeitung* 
ein  westfälisches  Hochofenwerk: 

.Ein  uns  vorliegendes  Angebot  auf  amerikanische 
phosphorreiche  Eisenerze  veranlagte  uns  zu  einer 
vergleichenden  Berechnung  der  Herstellungskosten 
des  Roheisens  auf  unserer  HiHte  aus  diesen  Erzen 
und  aus  Luxemburg -Lothringer  Minette.  Der  Preis 
des  Erzes  vor  Lake  Champlain  beträgt  frei  Hütte 
lb,25t.«  f.  d.  Tonne  auf  der  Grundlage  60procentigen 
Hsens  während  Minetie  mit  88  bis  40  %  Eisen  etwa 
»  kostet.  Bei  einem  Ausbringen  von  58  %  aus 
ersterem  und  35,5«  aus  letzterem,  stellt  sich  zwar 
der  Erzpreis  für  die  Tonne  Roheisen  aus  amerika- 
mschem  Erz  um  2,70  Jt  höher  als  aus  Minette;  der 
Kalksteinverbrauch  ist  annähernd  der  gleiche,  dahin- 
3*  stelll  sich  der  Koksverbrauch  gegen  Minette- 

i  !?eu  Um  etwa  250  kB  oder  2-87  l*  •  sowie  we8en 
der  höheren  Erzeugungsmengen  der  Arbeitslöhne  und 

sonstigen  Unkosten  um  etwa  1  J(,  für  die  Tonne  hilliger, 
so  dafs  sich  mithin  das  Roheisen  (Thomasroheisen) 
aus  amerikanischen  Erzen  noch  um  1,17,«'  günstiger 
stellt  als  aus  Minette.' 

.Das  Hüttenwerk  hat',  so  bemerkt  mit  Recht  unsere 
.uelle,  „mit  Landfracht  vom  Ruhrorter  Hafen  ab  zu 
rechnen;  für  die  am  Rhein  liegenden  Oefen  stelll 
sich  der  Unterschied  zu  Gunsten  des  amerikanischen 
wies,  dos  aus  6000  km  Entfernung  kommt,  noch 
SHSSjÄ«  hÖher-   E'ne  trefniche  Beleuchtung  der 

Elektrisches  Enthärten  von  Panzerplatten. 

H,.vb!e.  f?Jhrer  Sli™3eite  gekohlten  und  gehärteten 
« ckelsUhl-Panzerplatten  besitzen  dort  eine  Härte- 
sement  von  12  bis  30  mm  Dicke,  welche  den  An- 
n  härteslen  Slahlbohrer  widersteht.  Da  es 
2KjB*,BefbU*unK  dor  Platten  an  den  durch  sie  zu 
«nützenden  Schiffstheilen,  sowie  auch  die  Befestigung 


gewisser  Gegenstände  an  ihrer  Aufsenfläche  not- 
wendig macht,  Löcher  in  die  Stirnseite  der  Platte  zu 
bohren  und  sie  mit  Schraubengewinde  zu  versehen, 
so  pflegte  man  bei  der  Cementirung  Jie  Stellen,  die 
zu  diesem  Zweck  von  der  Kohlung  ausgeschlossen 
werden  sollten,  mit  geeigneten  Körpern,  /..  B.  feuer- 
festem Stein,  zu  bedecken,  um  zu  verhindern,  dafs 
die  die  Panzerplatte  bedeckende  Kohle  an  diesen 
Stellen  mit  dem  Stahl  in  Berührung  kam.  Dieses 
Verfahren  hatte  nicht  sicheren  Erfolg,  denn  während 
eine  Anzahl  solcher  Stellen  genügend  weich  blieben, 
um  eine  Bearbeitung  zuzulassen,  waren  andere  Stellen 
genau  so  hart,  wie  die  unbeschülzten  Theile  der 
Plattenoberfläche,  woraus  hervorgeht,  dafs  es  dem 
Kohlenstoff  möglich  wurde,  an  diesen  Stellen  nnter 
der  Bedeckung  einen  Weg  in  den  Stahl  der  Platte 
zu  finden.  Versuche,  mil  der  Flamme  eines  kräftigen 
Knallgasgebläses  das  örtliche  Enthärten  zu  bewirken, 
blieben  auch  ohne  Erfolg.  Man  gewann  dabei  die 
Ueberzeugung,  dafs  sich  auf  die  grofse  Masse  des 
Metalles  eine  erfolgreiche  Einwirkung  nur  von  einer 
Wärmequelle  erwarten  lasse,  die  eine  genügende 
Wärmemenge  in  kürzester  Zeit,  sozusagen  in  con- 
centrirter  Form,  auf  die  betreffende  Stelle  zu  über- 
tragen vermag,  weil  bei  dem  guten  Wärmeleilungs- 
vermögen  des  Stahls  selbst  die  vom  Knallgasgebläse 
an  die  Platte  abgegebene  Wärme  von  der  grofsen 
Metallmasse  schnell  aufgesogen  wird,  ohne  dafs  es 
zu  der  beabsichtigten  Wirkung  kommen  kann.  Die 
letztere  durfte  man  nur  noch  von  der  Elektricität  mit 
Hülfe  von  Vorrichtungen  zu  erreichen  hoffen,  wie  sie 
beim  elektrischen  Schweifsverfahren  Verwendung 
finden. 

Nach   mehrfachen   Versuchen    gelang    es  dem 
Elektrotechniker    Hermann   Lemp    der  Elektric 
Welding  Company,  mittels  eines  ihm  in  den  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika  (U.  S.  A.  P.  Nr.  531  197) 
und   in   England   (P-  Nr.  24  5*59)  patentirten  Ver- 
fahrens die  Aufgabe  zu  lösen.    Es  wurde  zuerst  auf 
der  Schiffswerft  von  Cramp  &  Co.  in  Philadelphia 
probeweise  und  dann  bei  den  Thurmplalten  des  auf 
dieser  Werft  im  Bau  befindlichen  Schlachtschiffes 
Massachusetts  mit  solchem  Erfolg  angewendet,  dafs 
sich  auch  die  Union  Iron  Works  in  San  Francisco 
zum  Enthärten  der  Bobrstellen    in  einer  432  mm 
dicken  Harveyplalte  fürden  Barbellethurm  des  Schlacht- 
schiffes Oregon  seiner  bedienten.    Unsere  Scientific 
American  vom  <i.  Juli  d.  J.  entnommene  Abbildung 
zeigt  die  hierbei  zur  Verwendung  gekommene  Vor- 
richtung.    Sie  besteht   im  allgemeinen  aus  einer 
Wechselstromraaschine,  einem  regulirenden  Rheoslaten, 
dem  Transformator  und  der  Betriebsmaschine,  letztere 
entwickelt  bei  450  Umdrehungen  in  der  Minute  55  HP. 
Es  handelt  sich  darum,  den  beiden  die  Panzerplatte 
berührenden  Kupferpolen,  welche  mil  ihrem  Zwischen- 
raum die  zu  enthärtende  Stelle  einschließen,  e.nen 
elektrischen  Strom  von  hinreichender  SLIrke  zuzu- 
führen,   um  die  Härteschicht  der  Panzerplatte  an 
dieser  Stelle  bis  zur  Rolhgluth  zu  erwärmen.  Zu 
diesem  Zweck  sind  die  beiden  Kuprerpole  mit  der 
secun.lären    Wicklung    des  Transformators  leitend 
verbunden,    während    die    primäre    Wicklung  des 
letzteren,  wie  gewöhnlich  beim  elektrischen  Schweus- 
verlahren,  an  die  Wechselstrommaschme,  hier  unter 
Zwischenschaltung  des  Rheoslaten.  angeschlossen  ist. 
Der  Transformator  hängt  mit  Drehzapfen  in  einem 
Bügel,  der  von  dem  Flaschenzug  eines  Laufkral.ns 
getragen  wird,  so  dafs  es  möglich  ist,  die  beiden 
Kupferpole  auf  jede  beliebige  Stelle  der  Panzerplatte 
zu  bringen  und  sie  mit  gewissem  Druck  dieselbe  be- 
rühren zu  lassen.  r  i... 

Die  beiden  Pole  sind  hohl  aus  Kupferguf^  her- 
gestellt und  miteinander  verbolzt  Die  Secun,  fir- 
wicklung  hat  U-form,  an  deren  Enden  hohle  Kupier- 
stücke befestigt  sind,  durch  welche  ein  Wasserstrom 
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geleilet  wird,  um  zu  verhindern,  dafs  die  beim  Ent- 
härten sich  entwickelnde  Hitze  die  Umwicklung  er- 
reicht. Zum  Enthärten  werden  die  Kupfercontacle 
so  über  die  zu  erhitzende  Stelle  gebracht,  dafs  sie 
diese  zwischen  sich  ein^chliefsen.  Der  Zwischenraum 
zwischen  den  beiden  Polen  ist  doppelt  so  grob,  als 
der  Durchmesser  des  zu  bohrenden  Loches.  Der 
Hhcoslat,  in  der  Abbildung  rechts  vorn,  ist  zunächst 
auf  die  Mindeststärke  des  primären  Stromes  eingestellt. 
Sobald  nun  die  beiden  Kupfercontacte  der  herunter- 
gelassenen  Vorrichtung  die  Platte  berühren,  schliefst 
diese  den  Strumkreis,  und  ein  leises  Summen  benach- 


schwächen  des  Stromes  hat  den  Zweck  einer  allmäh- 
lichen AhkQhlung,  denn  würde  der  Strom  plötzlich 
unterbrochen,  so  würde  die  grofse  Metallmasse  der 
Platte  durch  schnelle  Ableitung  der  Wärme  von  der 
erhitzten  Stelle  wiederhärtend  auf  dieselbe  zurück- 
wirken. Die  Abkühlung  dauert  etwa  10  bis  12  Minuten. 
An  der  Enthärlungsstelle  zeigt  die  Platte  einen  dunkel- 
blauen Fleck  von  ellyplischer  (iestalt  mit  einer  gröTsten 
Achse  von  etwa  100  und  einer  kleinen  von  etwa 
50  mm  Länge. 

In  unserer  Abbildung  steht  links  hinter  der  im 
Flaschenzug  hängenden  Enthärtungsvorrichlung  auf 


nchtigt  davon,  dafs  dies  geschehen  ist.  Der  Strom  wird 
nun  allmählich  durch  Einstellen  des  Rhcostaten  auf 
das  höchste  Mafs  verstärkt  und  bald  erscheint  auch 
ein  plänzend  rother  Fleck  unter  den  Contacten.  Die 
an  dieser  Stelle  sich  entwickelnde  hochgradige  Wärme 
verursacht,  als  Folge  der  Ausdehnung  nach  der  Richtung 
des  Kernigsten  Widerstande?,  eine  leichte  Anschwellung 
der  1  lalle  in  welcher  Kreise  wechselnder  Farben  sich 
allmählich  dem  Mutelpunkt  nähern.  Den  elektrischen 
Strom  älst  man  in  seiner  ganzen  Stärke  so  lange  aur 

2 Iftrl  ?  *nln r,ken'  ,bi1  ,ein  get>'en  dieselbe  Kehaltenes 
Stück  Fichtenholz  verkohlt  oder  glühend  genfacht  wird 
Dann  wird  die  Stromstärke  nach" und  nach  bis  auf  ein 
Minimum  verringert  und  die  Enthärtung  »|  beendet. 

Die  Erhitzung  erfordert  etwa  3  Minuten  Zeit,  bei 
welcher  der  secundäre  Strom  von  3500  h,s  G00< 
Amperes  bei  4  Volts  erreicht  hat.  Das  langsame  Ab 


der  Panzerplatte  eine  tragbare  elektrische  Bohr- 
maschine, welche  sofort  zum  Bohren  des  Loches  in 
Betrieb  gesetzt  wird,  sobald  die  Enthärtung  beendigt  ist 

J.  Castner. 


Der  in  Nr.  13.  S.  634,  veröffentlichte  Artikel  über 
eine  b  fache  fahrbare  Hadial-Hohriiiaschine  mit  elek- 
trischem Antrieb  wird  auf  Wunsch  der  Auftraggeherin 
dahin  ergänzt,  dafs  diese  Maschine  für  die  Brücken- 
bauanstall  Georg  Noell  &  Co.,  Würzburg,  nach  deren 
generellem  Plan  und  Anordnung,  sowie  nach  Con- 
struetionszeichnungen  von  der  Düsseldorfer  Werkz^ug- 
maschinenfabrik  und  Eisengiefserei,  Habersaiig&Zinzen, 
Düsseldorf-Uberbilk,  erbaut  wurde. 
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v.  Schicker,  Reg.-Director  und  Wiirttembergischer 
BundesrathsBevollmächtigler,  Die  Vorschriften 
über  die  Sonntagsarbeiten.  Stuttgart  1895, 
W.  Kohlhammer. 

Der  bekannte  Herausgeber  der  Gewerbeordnung 
für  das  Deutsche  Heich  bat  in  dem  vorliegenden 
Supplement,  welches  aufser  einer  Erläuterung,  der 
Vorschriften  Ober  die  Sonntagsruhe  noch  die  Vor- 
schriften, betreffend  die  Beschäftigung  jugendlicher 
Arbeiter  u.  s.  w..  enthält,  einen  handlichen  und  über- 
sichtlichen Leitfaden  auf  dem  schwierigen  Gebiete 
der  neuen  Vorschriften,  betreffend  die  Sonntagsruhe 
im  Gewerbebetrieb,  geschaffen,  den  wir  bestens  em- 
pfehlen können.  Außerordentlich  bemerkenswert 
erscheint  die  Vollzugsvorschrift,  welche  das  K.  Württem- 
belgische  Ministerium  des  Innern  unter  dem  7.  März 
1895  erlassen  hat  und  in  der  es  wörtlich  heifst:  .Die 
Behörden  werden  jedes  schroffe  Vorgehen 
pegen  die  Arbeitgeher  vermeiden  und  vor 
Allem  für  deren  Aufklärung  Ober  die  neu 
in  Kraft  tretenden  Bestimmungen  und 
ihre  sich  daraus  ergebenden  Pflichten  Sorge 
tragen,  mit  Strafanzeigen  und  Strafen 
jedoch  insolang,  als  diese  Bestimmungen 
sich  nicht  völlig  eingelebt  haben,  nur  da 
vorgehen,  wo  es  zweifellos  ist,  dafs  die 
Arbeilgeber  das  der  Beschäftigung  von 
Arbeitern  entgegenstehende  Verbot  gekannt 
und  wissentlich  übertreten  haben.*  Wir 
können  nur  wünschen,  dafs  man  in  Preufsen  dies 
verständige  Vorgehen  des  WOrtteinbergischen  Mini- 
steriums sich  zum  Vorbilde  nehmen  möchte. 

Dr.  W.  Bcumer. 

Otto  Wittelshöfe r,  Untersuchungen  über  das 
Kapital,  seine  Natur  und  Function.  Ein 
Beitrag  zur  Analyse  und  Kritik  der  Volks- 
wirlhschaft.    Tübingen,  Laupp.    5  J6. 

Eine  rein  theoretische  Schrift,  die  mit  so  un- 
geheurem Aufwände  scheinbar  scharfsinniger  und 
durch  die  bekannte  Gelehrtensprache  nicht  gerade 
klarer  und  verständlicher  werdender  Erörterungen  zu 
dem  Ergebnifs  (S.  259)  gelangt:  „Das  Unternehmer- 
pnneip  befördert  Luxus  und  Elend  und  erzeugt  die 
Krisen.  Jedes  neue  Auftreten  dieser  Störungen  trifft 
den  gesellschaftlichen  Körper  in  einem  immer  weniger 
widerstandsfähigen  Zustande.    So  wie  die  Scheidung 


von  Lohnarbeiter  und  Unternehmer  besteht,  wird 
erslerer  immer  mehr  in  den  Zustand  des  Elends, 
d.h.  einer  gegenüber  der  gesellschaftlichen  Productiou 
relativ  ungunstigen  Consumtion  gedrückt  werden 
müssen.  Und  da  gleichzeitig  die  Leistung  desselben 
einen  stets  wachsenden  Ertrag  liefert,  werden  auf  der 
andern  Seit*»  Unternehmerluxus  und  Ueberkapilalisirung 
nothwendig  immer  höher  steigen."  Dafs  die  moderne 
industrielle  Entwicklung,  welche  dem  Lohnarbeiter 
einen  immer  größeren  Antheil  am  Unlernehmer- 
gewinn  zugewendet  und  den  Standard  ot"  life  der 
Arbeiterklasse  gegenüber  früheren  Verhältnissen  in 
enormer  Weise  gehoben  hat,  in  ihren  realen  Ei- 
scheinungen  das  theoretisch  gewonnene  Ergehnifs  des 
Verfassers  bestätig«',  wird  er  selbst  kaum  behaupten 
wollen.  Ihr.  W.  Beumer. 


Dr.  Paul  Langenscheidt,  Kaufmännisches 
Miniatur- Lexikon.  Ein  Pult-  und  Taschenbuch 
der  Handelswissenschaften  für  Kaufleulc,  Ge- 
werbetreibende, Bankiers,  Verkehrs-  und  Ver- 
sicherungsbeamte u.  s.  w.  Berlin,  Verlag  für 
Sprach-  und  Handelswisscnschaft.  Preis  ge- 
bunden 3  tM. 

Der  aufserordenllich  rührige  Dr.  P.  Langenscheidl- 
sche  Verlag  hat  in  dem  vorstehenden  Werkchen  ein 
sehr  originelles  Nachschlagebuch  geschaffen,  das  für 
den  Schreibtisch  des  Kaufmanns  und  Industriellen 
hochwillkommen  geheifsen  werden  mufs.  Bequem  und 
zierlich  bietet  es  auf  700  Seiten  für  tausenderlei  Fragen 
des  kaufmännischen  und  gewerblichen  Lebens  zu- 
verlässige Auskunft  und  kann  als  Vademecum  im 
besten  Sinne  des  Wortes  bezeichnet  werden.  Die 
alphabetische  Anordnung  erleichtert  den  Gebrauch, 
die  Ausstattung  ist  bei  billigem  Preise  eine  sehr  vor- 
nehme. Dr.  B. 

Dr.  v.  Rüdiger,  Regierungs-  und  Gewerberath, 
Preufsische  Ausführungsanweisung  zu  §§  16  u. 
ff.  der  Reichs-Gewerbeordnung,  betreffend  Ge- 
nehmigung gewerblicher  Anlagen.  Berlin  SW 
1895,  J.  Guttentag. 
Eine  bandliche  und  für  die  Praxis  eingerichtete 

Ausgabe,  deren  Brauchbarkeit  durch  ein  ausführliches 

Sachregister  erhöht  wird. 


Industrielle  Rundschau. 


Rheinisch-westfälisches  Kohlensjndicat. 

In  der  am  31.  Juli  in  Essen,  hauptsächlich  zwecks 
nolariellerThätigung  des  Vertrages  über  Verlängerung 
Jes  Kheinisch-we*tfalischen  KohlensyndicaLs  auf  zehn 
«i>re.  einberufenen  Zechenbesitzerversammlung  waren, 
^richtet  die  .Rheinisch-westfälische  Zeitung*,  sämmt-. 
lc^e  Syndicatszechen  vollzählig  legitimirt  vertreten, 
H  k  u  auf  Anfra6e  irgend  welche  Bedenken  gegen 
oeri  bekannten  Entwurf  zur  Vertragsverlftngerung  nicht 
«loben  wurden,  erfolgte  sodann  die  notarielle  Unter- 


nuruen,  erioigte  sodann  die  notarielle  unier- 
^ichnung  dieses  Vertrages.    Zugleich  wurde  eine  aus 
j»en  H.H.  Direcloren  Effertz,  Brüggemann,  Dach  und  I 
neuscüer  bestehende  Commission  gewählt  zwecks  Ver-  | 


handlung  mit  den  dem  Syndicat  bisher  nicht  ange- 
hörenden Ziehen  Langenbrahm.  Westende.  Wiesche, 
Friedlicher  Nachbar  und  Richradt  mit  der  Ermächtigung, 
gegebenenfalls  die  Beitrittserklärung  dieser  Zechen 
entgegenzunehmen.  —  Ueber  das  Resultat  dieser 
spätestens  bis  zum  18.  September  d.  J.  zu  beendenden 
Verhandlungen  wird  alsdann  in  einer  auf  den  20.  Sep- 
tember d.  J.  einzuberufenden  Zechenbesitzerversamm- 
lung berichtet  und  sodann  mit  einer  Majorität  von 
*/«  der  in  der  Sitzung  vertretenen  Zechen  darüber 
Beschlufs  ge^fst  werden,  ob  der  am  31.  Juli  gethätigt»? 
Vertrag  endgültig  zu  Recht  bestehen  soll  oder  nicht. 
Daran,  dafs  dieser  demnächstige  Beschluß  bejahend 
ausfallen  wird,  ist  wohl  um  so  weniger  zu  zweitein, 


Digitized  by  Google 


792   Stahl  und  Eisen. 


Industrielle  Rundschau. 


Vereins  -  Nachrichten . 


15.  August  1895. 


als  nach  den  vorliegenden  Nachrichten  schon  jetz 
die  Mehrzahl  der  obenerwähnten  Zechen  zum  Beitritt 
bereit  ist.  Nach  Vollziehung  des  Vertrages  wies 
der  Vorsitzende,  Hr.  Generaldirector  Kirdorf,  auf 
die  Wichtigkeit  des  Tages  hin,  der  zweifellos  für 
unsern  ganzen  Bezirk  auf  lange  Jahre  den  segens- 
reichsten Einflufs  ausüben  werde,  und  forderte  die 
Anwesenden  auf.  dem  durch  ein  kräftiges  .Glückauf" 
Ausdruck  zu  geben,  eine  Aufforderung,  der  allseitig 
gern  Folge  gegeben  wurde.  Hr.  Generaldirector  Schulz- 
Briesen  gedachte  sodann  derjenigen,  die  sich  um  das 
Zustandekommen  des  jetzt  vollendeten  Werkes  verdient 
gemacht,  insbesondere  des  Präsidiums  und  Vorstandes 
des  Kohlensyndicats,  zu  deren  Ehrung  sich  die  An- 
weisenden von  ihren  Sitzen  erhoben.  Auf  Verlesung 
des  üblichen  Geschäftsberichts  wurde  verzichtet  und 
schliesslich  noch  einstimmig  beschlossen,  die  Förde- 
rungseinschränkung für  den  Monat  August  ds.  Js.  auf 
15  %  feslzusetzen,  da  die  früher  beschlossenen  10  % 
vielleicht  nicht  ausreichen  dürften. 


Ungarische  Fabriken. 

Aus  dem  offiziellen  Bericht  der  Königlich  un- 
garischen Staatseisenbahnen  entnehmen  wir  über  die 
damit  verbundenen  Fabrikunternehmungen: 

I.Maschinenfabrik  der  Königlich  un- 
garischen Staatsbahnen.  Mit  Ausnahme  der 
Brflckenbauabtheilung  waren  sämmtliche  Abtheilungen 
vollauf  beschäftigt.  Die  Einnahmen  in  1893  betrugen: 
Lieferung  für  die  Königlich  ungarischen  Slaatsbahnen 
9 614 273,58  fl.  (=  60,57  %),  für  andere  Hauptbahnen 
49  742,74  fl.  (0,83%),  für  Lieferungen  an  Vicinal- 
bal.nen  19561,11  fl.  (0,33%);  Lieferungen  an  andere 
Unternehmungen  und  Private  1981426,61  fl.  (33,21%); 
für  Inveslitionszweeke  gelieferte  Waaren  301  746,46  11. 
(5.06%).  Verschiedene  Einnahmen:  40627,20  fl 
Hauptsumme  6  007  377,70  fl.  Ausgaben:  Allge- 
meine Verwaltungsausgaben  153  127,03  fl  ,  ver- 
schiedene Auslagen  77  720,78  fl.,  Betriebs-  und 
Lrhaltungsausgaben    und   zwar   allgemeine  Kosten 


22282,05  fl.,  Werkstättenauslagen  633258,54  fl.. 
Fabricationskosten  4  164253,32  11.  Hauptsurame  der 
Ausgaben  5  050641,72  fl.  Es  beträgt  daher  das  Ver- 
hältnifs  der  .allgemeinen  Auslagen*  zu  den  Gesammt- 
einnahmen  2,55  %,  zu  den  Gesammlausgahen  3,03  % , 
zum  Tagelohn  13,79  %.  Das  Verhältnis  rler  ver- 
schiedenen Ausgaben  beträgt:  zu  den  Gesalumlein- 
nahmen  1,30%,  zu  den  Gesammtausgaben  1,5%  und 
zum  Tagelohn  7,00%.  Das  Verhaltnils  der  Betriebs- 
und Erhaltungsausgaben  beträgt:  zu  den  Gesamml- 
einnahmen  80,23%,  zu  den  Gesammtausgaben  95,43%. 

DerBetriebsüberschufs  hat  nach  Obigem  956735,9811. 
betragen,  was  eine  Verzinsung  von  35,05  %  für  das 
2729120,34  fl.  betragende  Bau-  und  Inveslitionsconlo 
ergiebt;  wird  jedoch  das  2714  688,73  fl.  betragende 
factische  Betriebskapital  auch  noch  —  in  Summa  also 
5  443809.07  fl.  —  berücksichtigt,  dann  stellt  der  Be- 
triebsüberschufs  eine  Verzinsung  von  17,57%  dar. 

Das  oben  erwähnte  Betriebskapital  (2714688.73(1.) 
bestand  aus :  Geldvorrath  36433,09  0  ,  Materialien  und 
Halbfabricate  2217304,30  0..  Schuldner  460951,34  fl. 
Die  Betriebsresultate  des  Jahres  1893  können  mil 
Genugthuupg,  sowohl  was  den  Verkehr,  als  auch  was 
den  Reinertrag  betrifft,  als  vollkommen  zufrieden- 
stellend betrachtet  werden  und  beweisen  dieselben  die 
ununterbrochene  Fortentwicklung  und  ökonomischen 
Betrieb  der  Maschinenfabrik.  Zu  Lasten  des  In- 
vestitionskapitals wurden  228  992,53  fl.  kapitalisirt. 

In  der  Maschinenfabrik  wurden  im  Jahre  1893 
erzeugt:  111  Stück  Locomoltven,  60  Stück  Tender, 
250  Stück  Locomobilen  (verkauft  wurden  hiervon 
196  Stück),  252  Stück  Dreschmaschinen  (verkauft 
wurden  204  Stück),  30  Stück  Maschinen  zum  Legen 
von  Strohtristen,  5  Stück  Maschinen  zum  Maisrebeln, 
820  HSderpaare  für  Eisenbahnwaggons,  5  Stück  Dreh- 
bänke und  2  Stück  Slrafsenwalzen ;  es  wurden  156 
grölsere  Brücken  erbaut,  deren  Gewicht  4105  t 
betrug.  Die  Maschinenfabrik  hatte  im  Berichtsjahre 
2402  Arbeiter,  darunter  1952  Professionisten  und 
450  Taglöhner.  Der  Nationalität  nach  waren  von 
den  Arbeitern  91,7%  Ungarn,  3,00%  Oesterreicher 
und  0,3  %  Ausländer.  -  (Schlufs  folgL) 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher^Eisenhüttenleute. 

V.  internationale  Conferenz 
MW  Yerelnbarnng  einheitlicher  Prüfon^metlioden 
von  «au-  und  Constructionsmaterialicn  in  Zürich 
am      10.  und  11.  September  d.  J. 

Es  wird  hierrnit  wiederholt  die  Aufmerksamkeit 
unserer  Mitglieder  auf  diese  Zusammenkunft,  deren 

SfSÄn°8  b*reite  früher  in  die«r  Zeitschrift  ver- 
öflentheht  wurde.«  t,»Untf  .„  - 


.iL  ■h!f^  tes  sch™edbaren  Eisens  bei 
abnorm  niedriger  Temperatur  und 

tohSSSS!™'   V°"  unerwart^"  Brüchen 
sowie  ferner  die  Vereinheitlichung  der  rhemhrh 
-analytischen  Untersuchungsmethode"  Chem,sch- 

d.  J.  XI,  Seile  552. 


*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen" 


Der  umfangreichen  Vorbereitungen  zu  den  Be- 
rathungen hat  Professor  L.  von  Tetmajer  in  Zürich 
sich  mit  rastlosem  Eifer  angenommen;  an  ihn  sind 
die  Anmeldungen  sofort  zu  richten. 


Aenderungen  im  Mitglieder-Verzeichnifs. 

Grabau,  Ludwig,  Civiiingenieur,  Hannover,  Hinüber- 

strafse  15. 
Leicht,  W.,  Uberingenieur,  Witkowitx. 
Schuchardt,  Bernhard,  i.  F.  Schuchardt  &  Schütte, 

Berlin  W..  Joachimsthalerstrafse  12. 
Sobhe,  Carl,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Taubenstrafse  1.  Ii- 
Tümmler,  O.,  Oberingenieur,  Schwientochlowitz  0.-8. 
Wirts,  Ad.,  Hütteningenieur,  Siegburg. 

Neue  Mitglieder: 

Poensgen,    Ernst,     Ingenieur,    Friedenshülte  bei 

Morgenroth  O.-S. 
Rodewald,  Gust.,  Director  der  Eisengiefserei  G.  &  J- 

Jaeger,  Elberfeld,  Ottenbrucherstrafse  4L 


Eisenhütte  Oberschlesien. 


Die  nächste  Hauptversammlung  findet  . 
vember  d.  J.  in  Königshülle  (O.-Schl.)  statt 
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Redigirt  von 

Ingenieur  E.  Schrödter,  nnd  Gcneralsecretär  Dr.  W.  Beumer, 

Geschäftsführer  des  Vereins  deutscher  EfsenhOttenleute,       Geschäftsführer  der  nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 
fnr        i„„v,„:„  k.    mt  .,  deutscher  Elsen-  und  Stahl-Industrieller, 

für  den  technischen  Theil  fflr  den  wirthschafUichen  Theil. 

Commieeiona- Verlag  von  A.  Basel  in  Dttsaaldorl. 
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15.  Jahrgang. 


l'eber  die  Herstellung  von  Panzerplatten  und  die  Kruppschen 
Panzerschiefsversuche  im  Dccember  1894  und  März  1895. 


Von  J.  Castner. 


^ie  Entscheidung  der  Frage,  welches 
System  der  beiden  Arten  von  Panzer- 
platten den  Vorzug  verdiene,  das  der 
Oberflächenhärtung,  oder  das  der  Stahl- 
legirung  ohne  Härtung  der  Stirnseite,*  ist  früher 
«"folgt,  als  man  seiner  Zeit  erwarten  konnte. 
Ucberall  da,  wo  es  technisch  ausführbar  ist,  wird 
man  grundsätzlich  Panierplatten  mit  gehärteter 
Außenseite  anbringen,  und  nur  da,  wo  der  Schiff- 
baumeisler  die  genaueste  Innehaltung  bestimmter 
Formen  der  Panzerplatlen  fordern  mute,  wird  man 
sogen,  weiche,  d.  h.  solche  Stahlplalten  anwenden, 
die  keine  Oberllächcnhärtung  erhalten  haben,  weil 
beim  einseitigen  Härten  von  Panzerplatten  Form- 
änderungen nicht  immer  vermeidlich  sind. 

Unermüdliche  Untersuchungen  und  Versuche 
und  die  aus  ihnen  gewonnenen  Erfahrungen 
haben  zu  Verbesserungen  des  Stahls,  wie  seiner 
Bearbeitung,  als  auch  des  Verfahrens  zur  Kohlung 
und  Härtung  der  Vorderseite  von  Panzerplatten 
geholfen.  Das  Festhalten  am  System  der  Ober- 
llaclienhärtung  ist  lediglich  von  der  erfolgreichen 
Mithülfe  der  Technik  abhängig,  denn  an  der 
"'Chtigkcil  seines  Princips  hat  Niemand  gezweifelt, 
se'l  EU  is  (in  der  Firma  Brown)  die  ersten 
^ompoundp|aUen  hers(c,|,e  Harvey  hat  das- 
selbe durch  seine  Erfindung  nur  auf  die  heutige 
Jlufe  der  Technik  erhoben  und  Andere  haben 
Jiese  verbessert.  Die  Schiefsversuche  gegen 
r»nzerpla»en  mit  gehärteter  Stirnseite  bestätigen 
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die  Ansicht,  dafs  die  Herstellung  der  Panzer- 
platten immer  anstreben  mufs,  die  aufgreifenden 
Geschosse  schon  an  der  Stirnseile  der  Platte  zu 
Bruch  zu  bringen,  bevor  sie  in  dieselbe  tiefer 
eindringen.  Je  tiefer  die  Geschofsspilze  eindringt, 
um  so  mehr  wächst  der  Widerstand  des  Ge- 
schosses gegen  sein  Zertrümmern,  weil  damit 
die  Fläche  an  Gröfsc  zunimmt,  gegen  welche 
die  lebendige  Kraft  des  Geschosses  wirkt  und 
welche  diesem  als  Unterstützungsflächc  dient. 
Da  wir  diu  lebendige  Kraft  auf  die  Querschnitts- 
fläche  des  Geschosses  gleichmäfsig  vertheilt  an- 
nehmen müssen,  so  hat  auch  jeder  gleiche  Theil 
derselben  die  gleiche  Arbeit  zu  verrichten.  Findet 
nun  aber  die  Spitze  des  Geschosses  beim  Auf- 
treffen auf  den  Panzer  einen  Widerstand,  der  sie 
am  Eindringen  in  die  Platte  hindert,  so  mufs 
der  Theil  der  lebendigen  Kraft,  der  auf  den 
Theil  der  Geschofs-Querschnitlsfläche  entfällt, 
welcher  in  der  Panzerplatte  keine  Unterstützung 
findet  und  daher  in  der  Bewegungsrichtung  weiter 
wirkt,  vom  Geschofs  selbst  aufgesogen  werden. 
W5re  dasselbe  unzerbrechlich,  so  würde  es  seine 
ganze  lebendige  Kraft  als  Arbeit  mit  der  ein- 
gedrungenen Spitze  auf  den  Panzer  übertragen; 
da  seine  Festigkeit  hierzu  aber  nicht  hinreicht, 
so  kommt  ein  erheblicher  Theil  seines  Arbeits- 
vermögens im  Zerbrechen  des  Geschosses  selbst 
zur  Wirkung.  Die  pilzarlige  Form  des  Kopfes 
derart  zertrümmerter  Geschosse  (s.  Abbild.  13) 
veranschaulicht  diese  Wirkungsweise,  worauf  wir 
noch  zurückkommen  werden. 
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Diese  theoretische  Betrachtung  hat  schon 
Wh  it  worth  Anfang  der  sechsziger  Jahre  ver- 
anlafst,  seine  Geschosse  vorn  abzuflachen.  Diese 
Gcschofsforra  wurde  von  Rufsland  für  seine  Panzer- 
gescliülze  auch  eingeführt,  von  anderen  Staaten 
aber  wegen  ihres  ungünstigen  Einflusses  auf  die 
Flugbahn,  sowie  auch  deshalb  abgelehnt,  weil 
man  in  dem  Gr uson sehen  Hartgufs  einen  Werk- 
stoff von  hinreichender  Widerstandsfähigkeit  er- 
hielt, um  die  Geschosse  (Harlgufsgranalen)  durch 
den  damaligen  Weicheisenpanzer  glatt  hindurch- 
gehen zu  lassen,  ohne  sie  zu  zerbrechen  oder 
ihre  Form  durch  Stauchung  zu  verändern.  Die 
ersten  weichen  Krupp  sehen  Slahlgeschosse  jener 
Zeit  lieferten  durch  ihr  Stauchen  an  der  Schulter, 
am  Uebergang  der  Spitze  in  den  cylindrischen 
Geschofstheil,  den  Beweis  dafür,  wie  nach  der 
obigen  Betrachtung  die  lebendige  Kraft  auf  das 
Geschofs  selbst  zur  Wirkung  kommt.  Sehr  bald 
wurden  allerdings  die  Hartgufsgranaten  durch  das 
Stahlgeschofs  verdrängt,  nachdem  man  gelernt 
hatte,  das  letztere  entsprechend  zu  harten. 

Die  Kruppsche  Fabrik  hat  Anfang  der  acht- 
ziger Jahre  ein  Geschofs  mit  abgeflachter  Spitze 
zum  Beschiefsen  von  Panzern  construirt,  um  durch 
die  scharfe  Kante  ein  besseres  Fassen  beim 
schrägen  AuftrefTen  auf  den  Panzer  zu  ermög- 
lichen. Zur  Beseitigung  des  nachtheiligen  Ein- 
flusses dieser  Kopfform  auf  die  Flugbahn  war 
die  fehlende  Geschofsspitze  durch  eine  Spitzkappe 
aus  Blech  ersetzt.  Das  ungünstigere  Verhalten 
dieser  Geschosse  beim  senkrechten  AuftrefTen  auf 
die  damaligen  Panzer  war  ihrer  Verwendung 
hinderlich,  üb  die  Wirkung  solcher  Geschosse 
gegen  Panzer  mit  Oberflächenhärtung  erprobt 
worden  ist,  haben  wir  nicht  erfahren.  Es  wäre 
unseres  Erachtens  keineswegs  ausgeschlossen, 
dafs  es  sich  gegenüber  gehärteten  Platten  besser 
als  das  Spitzgeschofs  verhielte. 

Auch  den  Emilies  der  Gcschofskappe  auf 
das  Verhallen  des  Geschosses  gegen  gehärtete 
Panzer,  der  bei  Schiefsversuchen  in  Rufsland 
nach  Tresidders  Bericht  ein  so  aufserordent- 
lich  günstiger  gewesen  sein  soll,*  dafs  man  selbst- 
verständlich allerorts  derartige  Versuche  veran- 
staltete, hat  man  so  sich  zu  erklären  gesucht,  dafs 
die  Kappe  der  Geschofsspitze  beim  AuftrefTen 
auf  den  Panzer  eine  gröfserc  Unterstützungs- 
lläche  bietet  und  dadurch  sein  Zertrümmern  auf- 
hallen oder  verhindern  soll.  Dieser  Aufgabe  hat 
aber  die  Kappe  bei  Versuchen  in  den  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika,  wie  Kapitän  Sampson 
berichtet,**  sich  nicht  gewachsen  gezeigt.  Kappen 
aus  Schmiedeisen,  die  nach  Tresidders  Meinung 
in  Rufs  and  den  günstigen  Erfolg  erzielten,  stanzten 
sich  gleichsam  zu  einem  Ringe  auf,  der  <idi 
wulslartig  um  die  Schulter  des  Geschosses  legte 
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und  in  dieser  Gestalt  wohl  hinderlich,  aber  nicht 
nützlich  war.  Sampson  sagt,  es  sei  guter  Grund 
zu  glauben,  dafs  bei  den  letzten  Versuchen  mit 
Kappengeschossen,  die  in  Amerika  gemacht 
wurden,  die  Güte  des  Geschosses  mehr  zu  dem 
guten  Erfolg  beigetragen  haben,  als  die  Gegen- 
wart der  Kappe,  da  in  zwei  Fällen  die  Spitze 
des  Geschosses  entweder  abgebrochen  oder  zu 
Stücken  zerquetscht  war.  Die  Wirkung  des  Ge- 
schosses an  der  harten  Panzerplatte  ist  derart, 
dafs  im  Treffpunkt  Stücke  des  Metalles,  scharf- 
kantig, fast  schieferartig,  aber  ohne  jede  Spur 
stattgehabter  Verschiebung,  die  auf  eine  Dehn- 
barkeit, auf  ein  Fliefsen  des  Stahls  hindeuten 
könnte,  abgespaltet  oder  unregelmäfsig  ausge- 
brochen werden.  Das  Verhalten  ist  daher  dem 
ganz  entgegengesetzt,  das  die  in  Oei  gekühlten 
Nickelstahlplatten  zeigen,  bei  denen  sich  um  das 
Schilfsloch  das  Metall  rosettenartig,  wie  eine  Hals- 
krause, aufbiegt  und,  soweit  die  Verdichtung  des 
Metalls  durch  das  Geschofs  reichte,  von  einer 
helleren  Scheibe  umgeben  ist.  Das  sind  ge- 
schätzte Zeichen  eines  gleichmäßigen  Metalls 
von  grofser  Zähigkeit.  Während  hier  das  Ge- 
schofs in  einem  runden  glattwandigen  Loch  die 
Platte  durchschlägt,  bricht  es  aus  der  Platte  mit 
gehärteter  Stirnseite  ein  mehr  oder  weniger  un- 
regelmäfsiges  Loch  mit  scharfen  Kanten  und 
Ecken  heraus.  Dadurch  erklärt  es  sich,  dafs 
Geschosse,  welche  durch  Harveyplatlen  hindurch- 
gingen, in  der  Oberfläche  ihres  Kopfes  spiral- 
förmige Rillen  und  Gruben  zeigen,  die  das  harte 
und  undehnbare  Metall  der  Platte  eingegraben 
hat.  Daraufhin  glaubt  Sampson  sagen  zu  dürfen: 
„Wenn  uns  deshalb  Photographieen  französischer 
und  russischer  Geschosse  gezeigt  werden,  die 
entweder  eine  Harveyplalte  durchdrangen,  oder 
von  ihr  zurückgestofsen  wurden,  nachdem  sie  hinein- 
gedrungen waren,  ohne  Zeichen  einer  Schrammung 
erkennen  zu  lassen,  so  sind  wir  auf  Grund  unserer 
Erfahrungen  gezwungen,  unsere  Ansicht  dahin  aus- 
zusprechen, dafs  die  Platte  keine  gute  der  Harveyart, 
sondern  eher  zu  weich  und  zähe,  als  zu  hart  war*. 

Nach  den  bisher  bekannt  gewordenen  Er- 
gebnissen von  Versuchen  mit  Kappengeschossen, 
die  der  alarmirende  Bericht  Tresidders  ver- 
anlagte, ist  kaum  zu  erwarten,  dafs  die  Geschofs-. 
kappe  jemals  die  Hoffnungen  erfüllen  wird,  die 
jener  Bericht  erweckte.  Wir  sind  demnach  auf 
den  alten  Weg  zurückgedrängt,  zum  Bezwingen 
des  Panzers  das  Geschofs  selbst  zu  verbessern. 
Dafs  auf  diesem  Wege  noch  immer  Fortsein  itte 
möglich  sind,  wollen  die  Amerikaner,  wie  ihre 
Zeilschriften  berichten,  beweisen.  Obgleich  die 
amerikanischen  Geschosse  bisher  stets  als  vorzüglich 
gerühmt  wurden,  galt  es  durch  Schiefsversuche 
als  erwiesen,  dafs  ein  auf  der  Schiffswand  be- 
festigter Harveypanzer  bis  zu  203  mm  Dicke  für 
Geschosse  vom  Kaliber  der  Plattenstärke  un- 
durchdringlich   sei,    weil    sie    an    der  harten 
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Stirnseite  des  Panzers  zersplittern.  Nun  erwartet 
man  aber  von  jüngst  gefertigten  Geschossen, 
dafs  sie  imstande  sein  werden,  solche  Platten 
auf  den  Gefechlsenlfernungen  bis  zu  1500  Yards 
(1371  m)  bei  nahezu  senkrechtem  Auflreffcn  zu 
durchschlagen,  ohne  zu  zerschellen  oder 
ihre  Form  zu  verändern.  Wenn  dies 
Schiefsversuche  beslätigeti  und  auch  anderen 
Fabriken  solche  Geschosse  gelingen  sollten  — 
woran  ja  nicht  zu  zweifeln  wäre,  —  so  würde 
es  eine  Mahnung  an  die  Panzerplatlenfabricanten 
sein,  auch  ihrerseits  fortzuschreiten. 

Einer  solchen  Mahnung  bedarf  es  indefs 
gar  nicht,  denn  es  wird  überall  mit  regstem  Eifer, 
unter  Aufbietung  großartiger  materieller  Mittel 
und  rastlos  wissenschaftlicher  Forschung  um  den 
ersten  Platz  in  der  Reihe  aller  Panzerfabriken 
der  Welt  gerungen.  Es  ist  selbstredend,  dafs 
jede  Fabrik  hierbei  ihre  eigenen  Wege  gehl  und 
die  Besonderheiten  ihres  Herstellungsverfahrens 
geheim  hält.  Ucberall  hat  man  den  Typ  der 
Ganzst ahlplatten  angenommen  und  den  der 
Verbund-(Compound-)pIatten  aufgegeben ;  auch 
die  Fabrik  von  Brown  &  Co.  in  Sheffield,  von 
der  ihre  Erfindung  ausging,  mufstc  zu  den  Ganz- 
stahlplatten übergehen,  obgleich  sie  anfänglich 
das  Compoundsystem  noch  mit  dem  Härtever- 
fahren  von  Tresidder  verquickte.*  Dagegen 
herrscht  in  der  chemischen  Zusammensetzung 
des  Stahls  manche  Besonderheit.  Mit  Ausnahme 
in  England  wird  überall  der  Nickelstahl  dem 
reinen  Kohlenslahl  vorgezogen,  und  St.  Chamond 
verwendet  mit  gutem  Erfolg  aufser  Nickel  noch 
Chrom  zur  Stahllegirung.  Es  hat  diese  in  lang- 
jährigen, eigenen  Erfahrungen  erprobte  Mischung 
beibehalten,  wendet  daneben  aber  auch  die  Ober- 
flächenhärtung an.  Die  Versuche  in  den  Ver- 
einigten Staaten  mit  Nickelchromlegirungcn  haben 
zu  keinen  Erfolgen  geführt,  so  dafs  man  von 
deren  Forlsetzung  Abstand  genommen  hat.  Die 
Verwendung  des  Nickels  stützt  sich  auf  die  Er- 
gebnisse vieler  umfassender  Versuche.  J.  Rilcy 
aus  Glasgow  thcilte  über  die  von  ihm  gewonnenen 
Versuchsergebnisse  in  einem  18b9  vor  dem  „hon 
and  Steel  Institute*  gehaltenen  Vortrag  folgende 
Angaben  über  Festigkeitsproben  mit: 

l.NiekcUUhl  »on  0.22%  Kohlenstoff-   2.  Gewöhnlicher  Stahl  v.n 
md  4,7  •<„  Nicltelgchalt  0,22-V.  KuhUm*t.,irB«haU 

Ebäticitäls^renze  44  kg  a.  d.  qnim  25  kg  a.  d.  qmm 

Zugfestigkeit  .  .  64        ,  47 

Uehnung  .  .  .  .20   %  23  % 

Untractioti    .  .  44,8  ,  48  „ 

Die  hierdurch  nachgewiesene  und  durch  zahl- 
reiche spätere  Versuche  vieler  Fabriken  bestätigte 
Steigerung  der  Festigkeit  des  Stahls  durch  Zusatz 
von  Nickel  ohne  nennenswerthen  Verlust  an 
Dehnung  gegenüber  dem  reinen  Stahl  rechtfertigt 
die  Verwendung  des  Nickels  um  so  mehr,  als 
J*i  einer  geschickten  Combination  von  Nickel  und 

•  ,SUhl  und  Eisen'  1893,  Seite  144. 


Kohlenstoff  eine  Härte  des  Stahls  erreichbar  ist, 
welche  jede  Bearbeitung  desselben  ausschliefst. 
Härle  aber  ist  immer  eine  der  geschätztesten 
Eigenschaften  des  Panzers.  Demgegenüber  ist 
die  Entscheidung  der  englischen  Admiralität  über 
das  Nichtverwendcn  von  Nickel  für  den  Panzer 
englischer  Kriegsschiffe  schwer  verständlich.*  In 
der  amtlichen  Entscheidung  hierüber  heifst  es: 

„Es  hat  sich  herausgestellt,  dafs  harveyisirte 
Platten  ohne  Nickel  dieselbe  Widerstandsfähigkeit 
zeigen,  wie  harveyisirte  Platten  mit  Nickelgehalt. 
Die  Consequenz  aus  diesem  Ergebnifs,  d.  h.  die 
Verwendung  von  Platten  ohne  Nickelgehalt,  be- 
deutet eine  grofse  Ersparnifs." 

Noch  schwerer  verständlich  ist  die  Behauptung 
des  Kapitän  Orde  Brown:  „Wir  haben  Grund 
zu  glauben,  dafs  wir  uns  in  einem  gewissen 
Vortheil  anderen  Mächten  gegenüber  befinden, 
nachdem  wir  von  der  Verwendung  des  Nickels  bei 
harveyisirten  Platten  abgesehen  haben.  Wir  haben 
uns  für  diesen  Schritt  entschieden,  weil  solche 
Platten  ohne  Nickel  bedeutend  härtere  Oberflächen 
haben,  obgleich  freilich  ihre  Zähigkeit  geringer  ist." 

Die  englische  Admiralität  hat  sich  mit  dieser 
Ansicht  in  Widerspruch  zu  allen  Panzerfabriken 
der  Welt  gesetzt  und  erinneit  damit  an  ihr  denk- 
würdiges Aufgeben  der  gezogenen  Hintcrladungs- 
kanonen  gegen  Vorderlader,  um  an  diesen  selbst 
dann  noch  starr  festzuhalten,  als  das  System  der 
Vorderladung  in  der  ganzen  übrigen  Welt  bereits 
zu  den  geschichtlichen  Ueberlieferungen  einer 
längst  vergangenen  Zeit  zählte. 

Auch  die  Behauptungen,  welche  der  Gencral- 
director  der  Firma  J.  Brown  &  Co.,  Mr.  El  Iis, 
in  einem  am  15.  März  1894  in  der  „Institution 
of  Naval  Architects*  gehaltenen  Vortrag  aus- 
sprach: .Das  Vorhandensein  von  Nickel  ver- 
ursache, dafs  der  Stahl  bei  einer  bedeutend 
niedrigeren  Temperatur  kryslallisire,  als  ohne 
diese  Beimischung*  und  „dafs  die  bisher  übliche 
Methode  für  die  Bearbeitung  der  harveyisirten 
Platten  und  das  Bohren  von  Löchern  in  dieselben 
bei  Vorhandensein  eines  hohen  Gehalts  von  Nickel 
und  Kohlenstoff  nicht  anwendbar  sei",  werden 
durch  die  Thatsache  widerlegt,  dafs  stark  ge- 
kohlte Nickelstahlplatten  mit  sehr  feinem  Korn 
sowohl  von  Krupp,  als  auch  in  Amerika  her- 
gestellt werden  und  bisher,  wenn  auch  mit  einiger 
Schwierigkeit,  bearbeitet  worden  sind.  Durch 
das  elektrische  Erhärtungs verfahren  Lemps**  ist 
auch  der  Widerstand  der  härtesten  Platten  gegen 
eine  Bearbeitung  gebrochen  worden. 

*  Wir  halten  dies  bereits  geschrieben,  als  das 
Heft  Nr  15  von  „ Stahl  und  Eisen-  mit  dem  Aursatz 
von  Ol'to  Vogel  über  .Darstellung,  Einschalten 
und  Verwendung  von  Nickelstahl-  erschien .  D.ese 
vortreffliche  Arbeit  enthalt  em  f/^1'^^ 
material  über  diesen  Gegenstand,  dafs  ihm  gegenüber 
die  englischen  Ansichten  nur  um  so  scharfer  hervor- 

treten.  ,_Qn 
*•  „Stahl  und  Eisen*  lb9o,  b.  (»9. 
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Die  grofse  Empfindlichkeit  mancher  Stoffe 
gegen  die  Beimischung  oft  der  geringsten  Mengen 
anderer  Stoffe  und  die  durch  diese  hervor- 
gerufenen besonderen  Eigenschaften,  die  ihm 
selbst  in  reinem  Zustande  fremd  sind,  ist  be- 
kannt. Die  Einwirkungen  des  Kohlenstoffs  auf 
Eisen  sind  eines  der  schönsten  Beispiele  hierfür. 
Aber  auch  das  dem  Eisen  verwandte  Nickel  be- 
sitzt diese  Empfindlichkeit  in  hohem  Grade. 
Garnier  hat  den  Einflufs  des  Nickels  auf  Stahl 
schon  1875  nachgewiesen,  worüber  sich  Jules 
Garnier  in  „ Engineering  and  Mining  Journal* 

1893,  S.  209,  ausspricht.*  Es  scheint,  dafs 
die  Empfindlichkeit  des  Nickelstahls  auf  jene  des 
Nickels  zurückzuführen  ist,  und  es  mufsten 
manche  Erfahrungen  gesammelt  werden,  ehe  man 
die  vorzüglichen  Eigenschaften  der  Nickelstahle 
mit  Sicherheit  hervorzubringen  verstand. 

Ein  Gegenstand  von  Interesse  ist  die  Blasen- 
bildung im  Nickelstahl.    Die  Regierung  der  Ver- 
einigten Staaten  verlangte  in   ihren  Abnahme- 
bestimmungen für  Panzerplatten  absolut  poren- 
freies Material.    Das  Vorhandensein  von  Blasen 
hatte  jene  unliebsamen  Vorgänge  in  den  Carnegie- 
werken hervorgerufen,  die  im  vergangenen  Jahre 
so  viel  Staub  aufwirbelten.    Arbeiter  der  ge- 
nannten Werke  hatten  der  Regierung  angezeigt, 
dafs  man  in  Panzerplatten,  die  von  den  Werken 
abgeliefert    waren,     Gufsblasen    künstlich  ver- 
schmiert  hatte.    Allerdings   hat   sich   bei  Be- 
schiefsungen  derartiger  Platten  herausgestellt,  dafs 
die  Poren  ohne  Einflufs  auf  die  Widerstands- 
fähigkeit der  Platten  sind.    Dies  beweisen  auch 
die  Kruppschen  Platten.  Jene,  welche  in  Chicago 
ausgestellt  waren,    hatten  viele  und  zum  Theil 
grofse  Poren.    Durch   das  Walzen   wurden  die 
an  den  Oberflächen  der  Platte  befindlichen  Poren 
zwar  zum  Theil  beseitigt,  aber  in  der  Mitte,  wo 
sie  am  zahlreichsten  auftraten,    sind  sie  auch 
noch  in  der  fertigen  Platte  zu  finden  und  sollen 
hier  oll  die  Grofse  einer  Erbse  gehabt  haben. 
Diese  Blasenbildung  liefs  sich  ohne  Beeinträchtigung 
der  sonstigen  Güte,  besonders  der  ausgezeichneten 
Fähigkeit  des  Panzermaterials,  damals  nicht  ver- 
mindern,  was  ja  im  übrigen  leicht  zu  bewerk- 
stelligen gewesen  wäre.    Hierzu  bot  Inders  das 
ausgezeichnete   Verhallen   der   aus   so  porösem 
Material  gefertigten  Platten  bei  den  Beschießungen 
keine  Veranlassung.    Zahlreiche  Schiefsversuche, 
b«  denen  solche  Platten  mit  Schüssen  dicht  be- 
legt wurden,  hatten  die  Ueberzeugung  verschafft 
dafs   d.eses  Material,   lrotz  seiner  Poren  eine 
ehr  grofse  S.cherheit  gegen  Springen  bo  .  Da 
es  außerdem  e.ne  bedeutende  Härte  be^afs  so 
war  es  damit  gerechtfertigt,  auf  die  PorenfreihS 
«u  verzichten^    Seit  jener  Zeit  ist  es   „dcL  de 
Knmpschen^  Fabrik  gelungen,  ein  noch  beLres 

1894, '  im6/  MOlal,°  UDd  ihre  Wirungen,  Hannover 


Plattenmaterial  herzustellen,  welches  die  guten 
Eigenschaften  des  älteren  Materials  in  erhöhtem 
Mafse  besitzt,  wie  aus  den  am  Schlufs  dieses 
Aufsatzes  beschriebenen  Schiefsversuchen  hervor- 
geht, dabei  aber  im  praktischen  Sinne  poren- 
frei ist.  Die  Belhlehemwerke  sollen  sich  einer 
Whilworthschen  hydraulischen  Presse  von  7000  t 
Druck  zum  Verdichten  des  flüssigen  Stahls  in 
der  Gufsforrn  für  gewöhnliche  Güsse  bedienen,* 
dieses  Verfahren  aber  nicht  für  Panzerplatten 
anwenden.  Aus  den  für  die  Lieferung  von  Panzer- 
platten von  dem  Marinesecrelär  der  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika  gegebenen  Bedingungen 
geht  aber  hervor,  dafs  die  Anwendung  dieses  Ver- 
fahrens nicht  ausgeschlossen,  vielleicht  beab- 
sichtigt war.**  Jene  Bedingungen  fordern  ohne 
Anwendung  dieses  Dichtungsverfahrens  das  Ab- 
schneiden eines  verlorenen  Kopfes  von  30  %  des 
ganzen  Gufsblocks. 

Kapitän  Sampson  sagt  an  oben  bezeichneter 
Stelle,  Nickel  scheint  die  Kohle  für  die  Härtung 
empfindlicher  zu  machen,  deshalb  sind  im  Wasser 
gehärtete  Nickelstahlplatten  bis  zu  Tiefen  ge- 
härtet, welche  bei  gewöhnlichen  Stahlplatten  kaum 
Zunahme  der  Festigkeit  aufweisen.  Doch  dies 
nicht  allein,  das  Härten  ist  auch  mit  weniger 
Gefahr  für  die  Platte  ausführbar  und  ist  es  aus 
diesem  Grunde  den  Panzerfabricanten  an  der 
Loire  möglich  gewesen,  die  weniger  zu  Sprüngen 
geneigten  in  Oel  gehärteten  Platten  aufzugeben 
und  den  vermehrten  Widerstand  durch  die 
strengere  Härtung  in  Wasser  zu  erlangen.  Es 
ist  zweifellos,  dafs  die  von  Ellis  erwähnten 
Schwierigkeiten  der  Rissebildung  beim  Selbst- 
härten von  gekohlten  Nickelstahlplatlen  vor- 
kommen; sie  werden  hervorgerufen  durch  die 
Empfindlichkeit  der  Slahlmischung,  wenn  die 
Platte  nach  ihrem  langen  Verweilen  in  der 
grofsen  Hitze  des  Cementirofens  unbedeckt  in 
kalte,  feuchte  Luft  gebracht  wird,  wie  sie  das 
Klima  von  Sheffield  mit  sich  bringt. 

Das  Mifstrauen  gegen  die  Zweckmäfsigkeil 
des  Harveyverfahrens,  das  vor  Jahresfrist  durch 
die  von  argem  Mifserfolg  begleitete  Beschiefsung 
40  bis  45  cm  dicker  Harveyplatten  in  Aroerika 
hervorgerufen  wurde,  ist  inzwischen  einer  ver- 
trauensvolleren Anschauung  gewichen.  Es  ist 
keine  Frage,  dafs  die  Panzerplattenfabrication  in 
ihrem  ganzen  Verlauf  von  Ursachen  begleitet 
wird,  die  Mifserfolge  bewirken  können,  die  oft- 
mals aber  erst  gelegentlich  und  zufällig  erkannt 
werden,  so  dafs  es  scheint,  als  ob  die  in  dieser 
Industrie  thätigen  Techniker  noch  auf  unab- 
sehbare Zeit  Anlafs  und  Gelegenheit  zu  Ver- 
besserungen finden  werden.  Amerikaner  sagen, 
dafs  schon  der  Gufsblock  für  Oberflächenhärtung 
sorgfälliger  ausgewählt   werden   mufs,   als  für 


*  »Stahl  und  Eisen*  1893,  S.  l>79. 
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Platten  mit  Oelkühlung.    Der  Kohlenstoff  ver- 
bindet sich  bei  der  Gementation  gern  mit  Metall- 
oxyden und  Gasen,   die   er  da  vorfindet,  wo 
mangelhafter  Gufs  Blasen,  Gallen,  Röhrchen  und 
Schieferungen  hat  entstehen  lassen,  welche  bei 
der  Bearbeitung  im  Walzwerk,    in   der  Presse 
oder  unter  dem  Hammer  feine  Risse  und  Spalten 
hinterlassen,   die  imstande  sind,    beim  Härten 
der  Platte  im  Wasser  Sprünge  in  derselben  her- 
vorzurufen.   Nicht  selten  sind  sie  die  Anzeichen 
eines  Mangels  an  Gleichförmigkeit  des  Metalls, 
die  besonders   bei    grofsen  Gufsblöcken  durch 
Entmischen   entsteht,    wenn  die  Blöcke  bei  zu 
hoher  Temperatur  gegossen   wurden   und  sehr 
langsam  erkalteten.   Die  Nachtheile  treten  später 
besonders  dann  hervor,  wenn  die  Platten  nur  an 
einer  Seite  schnell  gekühlt  werden,  sie  machen 
sich  weniger  gellend,   wenn  eine  gleichmütige 
beiderseitige  Kühlung  stattfindet.  Kapitän  J  a  q  u  e  s 
sagt  mit  Bezug  auf  das  einseitige  Häricn:  «Dieses 
System  des  Härtens  ist  so  unnatürlich  und  grausam 
für  das  Metall,  dafs  der  Stahl  sich  dafür  rächt, 
indem  er  Spannungen  von  solcher  Unsicherheil 
hervorbringt,  dafs  Niemand  sagen  kann,  was  die 
Platte  thun  wird,  wenn  man  sie  mit  hoher  Kraft 
angreift."    Niemand  weifs,   welche  Spannungen 
im  Innern  einnr  Platte  bereits  bestehen  und  ob 
dieselben  beim  Härten  ein  Springen  der  Platte 


hervorrufen  werden.  So  sprang  eine  453  mm 
dicke  Harveyplatte  für  das  Schlachtschiff  »Indiana* 
beim  Härten  im  rechten  Winkel  zur  Linie  der 
gröfsten  Zusammenziehung.  In  neuerer  Zeit 
werden  übrigens  die  Harveyplatten  stets  beider- 
seitig abgeschreckt. 

Trotz  aller  dieser  Schwierigkeilen,  die  aller- 
dings von  erfahrenen  Technikern  bis  zu  einem 
gewissen  Grade  bereits  beherrscht  werden,  scheinen 
sich  doch  die  grofsen  Plaltenfabriken  diesseits 
und  jenseits  des  Oceans  entschlossen  zu  haben, 
gleichviel,  in  welcher  Weise  das  Kohlen  und 
Härten  künftig  auch  zur  Ausführung  gelangen 
wird,  an  dem  Grundsatz  der  Oberflächenhärtung 
festzuhalten.  Sie  haben  von  den  Inhabern  des 
Harvey- Patents  die  Berechtigung  seiner  Ver- 
werthung  für  sich  erworben.  Cammell,  Brown, 
Vickers  und  neuerdings  auch  Beardmore  fertigen 
Harveyplatten  in  allen  Stärken;  St.  Chamond, 
Chatillon-Commentry,  Marrel  Freres  und  St. 
Etienne  haben  das  Verfahren  angenommen,  die 
ersteren  drei  Firmen  für  Platten  bis  zu  10  rnm 
Dicke,  St.  Etienne  für  Platten  bis  zu  203  mm 
Slärke.  Schneider  &  Co.  in  Creuzot,  ebenso 
Krupp,  Dillingen  und  Witkowitz  fertigen  zwar 
auch  Platten  mit  Oberflächenhärtung,  aber  nach 
einem  ihnen  eigcnlhümlidien  Verfahren. 

(Sdilufc  foltft.) 
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Martinofenanlage  und  Blechwalzwerk  der  JUinois  Steel  Company. 


Bereits  im  Jahre  1889  beschlofs  die  , .Illinois 
Steel  Company",*  eine  grofse  Martinofenanlage  und 
ein  damit  in  Verbindung  stehendes  Plallenwalz- 
werk  zu  bauen,  allein  der  Plan  kam  erst  später 
Jur  Ausführung  und  der  Betrieb  der  neuen  An- 
lage konnte  erst  zu  Beginn  dieses  Jahres  auf- 
genommen werden. 

Den  Entwurf  sowohl,  als  auch  die  Detailpläne 
für  die  ganze  Anlage  hat  der  bekannte  amerikanische 
Ingenieur  S.  T.  Well  man  geliefert  und  wurde 
gleich  bei  der  Anordnung  auf  später  möglicher- 
weise nölhig  werdende  Zubauten  hinlänglich  Rück- 
sicht genommen.  So  ist  z.  B.  Raum  für  20 
Martinöfen  vorhanden.  Die  nachfolgende  Be- 
schreibung der  Anlage  ist  der  amerikanischen 
Zeitschrift  ,The  Iroo  Age"  vom  25.  Juli  d.  J. 
entnommen. 

....  *  Vergl.  Dr.  H.  Wedding:  „Die  SQdwerke  der 
Jlmotö-Stablgesellschaft  in  Chicago"  (.Stahl  und 
&«n-  1891,  Nr.  9,  S.  730). 


Das  Stahlwerk  besitzt  eine  Länge  von  106,75  m 
und  eine  Breite  von  30,5  m.  Roheisen  und 
Schrott  werden  mittels  Hochbahnen  und  schiefen 
Ebenen  zugeführt  und  ein  ganzes  Netz  von  Schmal- 
spargeleisen verbindet  das  Marlinwerk  mit  dem 
Walzwerk  und  den  Hochöfen.  Eine  Hochbahn  mit 
Schmalspurgeleise  soll  später  quer  über  die  ganze 
Anlage  gehen  und  die  Abfälle  aus  dem  Walzwerk 
unmittelbar  zu  den  Oefen,  dagegen  die  Stahlblöcke 
zurück  in  das  Walzwerk  bringen.  Auch  die 
Kohle  wird  den  Generatoren  und  Kesseln  mittels 
Hochbahnen  zugeführt  und  Verladegeleise  sind 
sowohl  innerhalb  als  außerhalb  des  Walzwerks 
vorgesehen.  Das  Martinwerk  umfafst  gegenwärtig 
vier  20-t-Oefen,  während  noch  zwei  30-t-Oefen 
im  Bau  begriffen  sind.  Sämmtliche  Oefen  sind  in 
einer  Reihe  angeordnet;  je  zwei  besitzen  auf 
der  einen  Seite  eine  gemeinsame  Giefsgrube  und 
auf  der  anderen  Seite  die  Beschickungsvorrichtung, 
die  Ventile  und  den  Schornstein. 
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1.  Feplember  l89ü. 


Die  Bcschickungsbühne  liegt  3,7  m  über  der 
Hüttepsohle.  Das  Material  wird  zunächst  mittels 
eines  hydraulischen  Aufzuges  auf  diese  Höhe  ge- 
hoben und  dann  mit  Hülfe  einer  Wellmanschen, 
elektrisch  betriebenen  Beschickungsvorrichtung  in 


die  Oefen  gebracht.  Ein  elektrisch  betriebener 
Laufkrahn  bestreicht  sowohl  die  ganze  ßcschickungs- 
bühne  als  auch  die  Oefen,  ein  zweiter  Kralin 
beherrscht  dagegen  die  Giefsgruben  sowie  den 
ganzen  Raum  vor   den   Oefen  und  dient  zum 
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Abbild.!.    Fe»Ulelivndcr  20  t-Ofen.  (Juerseliuitt. 


AbbilJ.  3.  1-ilDKSBchuill 


Abbild.  2.   Schnitt  durch  den  80-t-Ofen. 
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Transport  der  Gufsformcn  und  Stahlblöcke. 
Ausserdem  ist  noch  ein  elektrisch  angetriebener 
Giefswagen  vorhanden,  welcher  auf  einem  Geleise 
vor  den  Oefen  über  alle  Giefsgruben  läuft,  der 
aber  nur  bei  Störungen  am  Giefskrahn  oder 
sonstigen  Unfällen  zur  Verwendung  gelangt. 

Die  in  Abbild.  1  bis  3  dargestellten  20-t-Oefen 
sind  nach  Plänen  von  Wcllman  gebaut  und  bieten 
ein  gutes  Beispiel  für  die  allermodernste  Form 
feststehender  Martinöfen.  Die  beiden  30-t-Oefen, 
ebenfalls  von  Wellman  gebaut,  sind  dagegen 
Oefen  mit  beweglichem  Herd.  Abbild.  4  veran- 
schaulicht die  allgemeine  Anordnung  derselben; 
die  innere  Einrichtung  geht  aus  den  folgenden 
Abbildungen  5  bis  10  hervor. 


B  B,  welche  an  ihrem  unleren  Ende  um  hori- 
zontale Zapfen  drehbar,  und  dereti  Kolbenstangen 
an  der  Oberseite  des  Ofenmantels  befestigt  sind. 
Beim  Vorwärtsrollen  des  Ofens  hebt  sich  der  Hals 
0,  welcher  mit  seiner  ebenen  Grundfläche  auf  D 
aufsitzt,  in  die  Höhe;  beim  Zurückbewegen  des 
Herdes  kommt  er  genau  wieder  auf  seinen  früheren 
Platz.  Diese  Einrichtung  soll  den  Vorlheil  haben, 
dafs  der  Schmelzer  jedesmal  nachsehen  kann, 
ob  kein  Abschmelzen  der  Kanäle  stattgefunden 
hat  und  ob  die  Regeneratoren  richtig  funetioniren. 
Bei  Reparaturen  können  die  Oeffnungen  /•:  /•.' 
(Abb.  9)  verschlossen  und  die  Ventile  herabgelassen 
werden,  wodurch  die  Hitze  so  lange  in  den  Re- 
generatoren und  Kanälen  zurückgehalten  wird,  bis 


Abbild.  4.    Anordnung  der  kippbaren  JUrtinüfen. 


Der  Gang  des  Gas-  beziehungsweise  Lufl- 
stromes  erfolgt  in  derselben  Weise  wie  bei 
den  feststehenden  Oefen.  Während  indessen  bei 
diesen  das  Entleeren  bekanntlich  durch  Oeffnen 
eines  Abstichs  bewirkt  wird,  erfolgt  hier  das 
Ansgiefsen  dadurch,  dafs  der  ganze  Ofenherd  vor- 
wärts gerollt  wird.  Hierdurch  unterscheidet  sich 
die  Wellmansche  Einrichtung  auch  von  derjenigen, 
»eiche  Campbell  früher  ausgeführt  hat*.  Die 
Rollbewegung  wird  auf  der  Oberfläche  zweier 
schmiedeiserne  Ständer  A  A  durchgeführt.  Zu 
diesem  Zweck  tragen  die  Ständer  ebene  stählerne 
Pahnstangen,  in  welche  ebensolche  Zahnsegmente, 
die  an  der  Unterseite  des  Ofenmanlels  befestigt 
sind,  eingreifen.  (Vergl.  Abbild.  4,  5  und  6.)  Die 
Bewegung  erfolgt  durch  zwei  Prefswassercylinder 

•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1893,  Nr.  20,  S.  870. 


der  Ofen  wieder  angelassen  werden  kann,  was  eine 
Ersparnifs  an  Zeit  und  Brennmaterial  zur  Folge  hat. 

Als  besondere  Vortheile  der  Wellmanschon 
Kippöfen  werden  hervorgehoben: 

1.  Die  geringe  Zahl  von  Arbeitern,  welche  zur 
Bedienung  der  Oefen  erforderlich  sind.  Für  einen 
Ofen:  1  Schmelzer,  1  Helfer,  und  1  Maschinist 
(bei  der  Beschickungsvorrichtung).  Für  zwei  Oefen: 
1  Schmelzer,  2  Helfer  und  1  Maschinist. 

2.  Die  Dauerhaftigkeit  des  Gewölbes  sowie  aller 
Theile  des  Ofens.  Der  ganze  Ofen  ist  mit  Ausnahme 
der  Thören  und  EinlriltölTnungen  Tür  Gas  und  Luft 
ummantelt  und  besitzt  cylindrische  Form. 

3  Beim  Ofen  sowohl  als  den  Generatoren  sind 
die  Panzerungen,  Saltelplatten  und  Zugstangen 

weggelassen.  . 

4.  Die  Möglichkeit,  nach  jeder  Hitze  die  Einströ- 
mungen und  die  Regeneratoren  zu  beobachten. 


/ 
i 
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5.  Die  Möglichkeit,  einen  T heil  des  Ofeninhalts 
abgiefsen  und  combinirt  arbeiten  zu  können.  Man 
kann  in  einem  Ofen  das  Material  einschmelzen 
und  entphosphoren,  dann  in  eine  Pfanne  aus- 
giefsen  und  von  dieser  dann  durch  die  Rinne  in 
einen  sauer  zugestellten  Ofen  giefsen,  und  das 
fertige  Material  dann  in  gewöhnlicher  Weise  durch 
dieselbe  Rinne  in  die 
Gufspfanne  giefsen. 

6.  Ersparnifs  an  Zeit, 
da  man  nicht  auf  das 
Verschliefsen  der  Ab- 
slichöffnung zu  warten 
braucht. 

7.  Die  Möglichkeit, 
den  Ofen  zu  repariren, 
ohne  die  Regeneratoren 
und  Kanäle  kalt  werden 
zu  lassen. 

8.  Die  vollkommene 
Vertheilung  des  Einsatzes 
infolge  der  Anordnung 
der  Thören. 

9.  Die  bequeme  An- 
ordnung der  Ventile. 

Das  Blechwalz- 
werk besteht  eigentlich 
aus  vier  Abtheilungen,  die 
miteinander  in  Verbin- 
dung stehen.  In  der  ersten 
befinden  sich  die  Oefen, 
in  der  zweiten  das  Walz- 
werk, dann  folgt  ein 
Raum  zum  Auskühlen 
der  Bleche  und  an  die- 
sen schliefst  sich  das 
Scheeren-  und  Verlade- 
haus. Alle  vier  Gebäude 
wie  auch  das  Lagerhaus 
bestehen  aus  eisernen 
Pfeilern  mit  zwischen- 
liegendem Mauerwerk  und 
eisernen  Dachstühlen. 
Durch  zahlreich  ange- 
ordnete Oberlichtfenster, 
grofse  Thülen  und  Fen- 
ster ist  für  Luft  und  Licht 
gesorgt. 

Das  Einsetzen  und 
Ausziehen  der  Blöcke  er- 
folgt bei  den  vier  Wärmöfen  (vgl.  Abb.  11)  durch 

eine  WellmanscheChargirmaschine  mit  elektrischem 
und  Druck  wasserbetrieb,  welche  sich  längs  der 
Vorderseite  der  Oefen  bewegt  und  die  Blöcke  bis 
auf  die  Walztische  bringt.  Diese  werden  durch 
kleine  Rcversirmaschinen  in  üblicher  Weise  an- 
getrieben und  durch  direct  wirkende  unter  den 
Tischen  befindliche  Druckwassercylinder  gehoben. 

Der  Walzenzug  besteht  aus  zwei  Dreiwalzen- 
gerüsten, von  denen  das  eine  Walzen  von 


Länge  und  863, 6  mm  Durchmesser,  das  andere 
solche  von  3353  mm  Länge  und  916  mm  Durch- 
messer besitzt.*  Der  Antrieb  erfolgt  durch  eine 
Porter-Allen-Maschine  von  1872  mm  Cylinder- 
durchmesser  und  1676  mm  Hub.  Alle  Einzel- 
heiten dieses  Walzenzuges  wurden  von  Wellman 
auf  das  sorgfältigste  ausgearbeitet  und  sämmtliche 


AbbilJ  ö     ÖIcIIuiir         Of«iis  wahrend 
Schluckens.  (Muemchmtt.) 


i«- — s 


AMmM.  6.    SMlung        Ofens  w.ilm:t»l  Entln» 


Theile  von  der  Gallison  Foundry  Company  auf 
das  gediegenste  und  stärkste  ausgeführt. 

Ueber  dem  Walzenzug  und  der  Maschine 
befindet  sieh  ein  Laufkrahn  von  30  t  Tragkraft, 
der  gleichzeitig  auch  eine  am  Ende  des  Gebäudes 
befindlichen  Walzendrehbank  bedient.  An  der 
andern  Seite  befinden  sich  die  Pumpen,  Luft- 


*  Vgl.  das  neue  Blechwalzwerk  von  Wellman. 
(„8tahl  und  Eisen'  1892,  Seite  782.) 
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compressoron  und  die  elektrische  Kraftanlage, 
woselbst  zwei  150  HP  Dynamomaschinen  von 
Siemens  St  Halske  aufgestellt  sind. 

Die  fertigen  Bleche  werden,  nachdem  sie  die 
Walzen  verlassen  haben,  mittels  angetriebener  Rollen 
in  den  Auskühlraum  befördert.  Zur  Bedienung  der 
drei  Scheeren  sowie  des  Verladeraumes  sind  zwei 
Laufkrähne  von  je  5  t  Tragkraft  vorgesehen.  — 

Abbild.  7. 


Eine  sehr  gut  eingerichtete  Versuchsanstall 
vervollständigt  die  ganze  Anlage,  bei  deren  Ein- 
richtung keine  Kosten  gescheut  wurden  und  es 
ist  zu  erwarten,  dafs  dieselbe  nach  Fertigstellung 
des  Stahlwerks  auch  eine  sehr  grofse  Erzeugung 
aufzuweisen  haben  wird.  Mittlerweile  verarbeitet 
das  Walzwerk  das  ganze  Ausbringen  des  Martin- 
werks auf  Kessel-,  Schiffs-  und  Reservoirhleche. 

Abbild  -  Analcht. 
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Abbild.  II. 

Crundnr»  des  Blcrhw»liw»rk«  dor  JllinoU  St««l  Comp»»» 
in  South  Chicago. 
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Fortschritte  im  Bau  der  Eisenbahn -Betriebsmittel. 


Unler  vorstehendem  Titel  ist  vor  einiger  Zeit 
ein  vom  technischen  Ausschusse  des  Vereins 
deutscher  Eisenbahnverwaltungen  herausgegebener 
Ergänzungsband  zum  „Organ  für  die  Fortschritte 
des  Eisenbahnwesens*  erschienen,"  welcher  einer 
Anregung  der  Schriftleitung  des  technischen  Vereins- 
organs sein  Entstehen  verdankt.  Derselbe  verfolgt 
den  Zweck,  „eine  Klärung  der  bei  den  vielfachen 
neueren  Bestrebungen  auf  dem  Gebiete  des  Loco- 
motiv-  und  Wagenbaues  anzustrebenden  Ziele 
und  eine  wesent- 
liche Erleichte- 
rung der  weite- 
ren Verfolgung 
dieser  für  den 
Einzelnen  zu 
schaffen". 

Obgleich  das 
Werkhauptsäch- 
lich für  Eisen- 
bahntechniker 
bestimmt  ist,  so 
werden  auch  die 
Locomotiv-  und 

Wagenfabriken  es  mit  Nutzen  verwenden  und  einige 
Mitteilungen  daraus  auch  für  Fernerstellende  von 
Interesse  sein. 

Was  zunächst  die  Locomotiven  anlangt ,  so 
wurde  bereits  in  einem  früher  an  dieser  Stelle 
veröffentlichten  Aufsatze  über  ,die  neueren  Be- 
triebsmittel der  preufsischen  Staatsbahnen  *  **  auf 
das  Bestreben  hingewiesen,  dem  im  Laufe  der 
Zeit  beträchtlich  gewachsenen  und  im  allgemeinen 
noch  immer  in  Zunahme  begriffenen  Verkehre 
entsprechende  stärkere  Loco- 
motiven zu  schaffen.  Dies  Be- 
streben beschränkt  sich,  wie 
wir  aus  dem  in  Rede  stehenden 
Werke  entnehmen,  aber  nicht 
nuraufPreufsen  allein,  vielmehr 
sehen  wir,  dafs  die  verschiedensten,  dem  „Verein 
deutscher  Eisenbahnverwaltungen "  angehörenden 
gröfseren  Bahnen  es  für  nothwendig  erachtet  haben, 
">  gleicher  Weise,  wie  die  preufsischen  Bahnen,  die 
Steigerung  der  Leistungsfähigkeit  ihrer  Locomotiven 


Abbild.  2 


stellen,  geboten,  eine  oder  mehrere  bewegliche 
Achsen  anzuordnen ,  und  wir  finden  gerade  in 
dieser  Beziehung  sehr  interessante  Einrichtungen 
getroffen. 

Während  die  Mehrzahl  derjenigen  Verwaltungen, 
welche  vierachsige  Personenzuglocomo- 
tiven  beschafft  haben,  die  Achsen  so  anordneten, 
dafs  die  beiden  hinteren  als  Treib-  bezw.  Kuppel- 
achsen  dienen,  die  beiden  vorderen  als  Laufachsen 
gelten  und  zusammen  in  einem  Drehgestell  ge- 
lagert sind,  ha- 
ben einige  Ver- 
waltungen je 
eine  Laufachse 
hinten  und  vorn 
angenommen. 
Und  von  diesen 
Verwaltungen 
hat  wieder  eine 
(die  der  Pfälzi- 
schen Eisenbah- 
nen) die  vordere 
Laufachse  zu- 
sammen mit  der 

vorderen  Kuppelachse  in  ein  Drehgestell  gelegt, 
welche  Anordnung  der  Locomotivfabrik  von 
Kraufs  fc  Co.  in  München  patentirt  wurde.*  Das, 
die  Form  eines  Dreiecks  bildende  Drehgestell 
(Abbild.  1  und  2),  an  dessen  vorderer  Seite  die 
Laufachse  gelagert  ist ,  dreht  sich  um  den,  mit 
dem  Ilauptrahmen  verbundenen  Zapfen  D;  die 
Spitze  des  Dreiecks  fafst  bei  B  in  ein  mit  dem 
Lagergehäuse  der  Kuppelachse  verbundenes  Gufs- 
stück  und  veranlagt  eine  Verschiebung  der  Kuppel- 
achse, wenn  die  Vorderachse 
sich  schief  stellt.  In  einer  Bahn- 
krümmung  von  300  m  Halb- 
messer tritt  eine  seitliche  Ver- 
schiebung von  19  mm  ein;  die 
Stellung  der  Achsen  ist  dann 
so,  wie  in  Abbild.  2  in  etwas  verzerrter  Weise 
dargestellt  ist. 

Selbstverständlich  mufs  den  Kuppelstangen 
die  Möglichkeit  gegeben  sein,  sich  der,  immerhin 
der  Treibachse  parallel   bleibenden  Lage  der 


ins  Auge  zu  fassen,  die  in  Deutschland  und  Oester-  Kuppelachse  anzubequemen ;  es  ist  dies  dadurch 
reich  fast  durchweg  übliche  Bauart  mit  drei  Achsen 
zu  verlassen  und  sich  der  vier-  und  fünfachsigen 
l-ocomotive  zuzuwenden.  Da  mit  der  Vermehrung 
der  Achsen  aber  der  Gesammlradstand  wachsen 
mufcte,  so  war 
'°se  Befahren 


es,  um  das  leichte  und  gefahr- 
von  Bahnkrümmungen  sicherzu- 


*  W.  Kreideis  Verlag  in  Wiesbaden. 
"  .Stahl  und  Eisen«  1893,  Nr.  17,  S.  733. 


bewirkt,  dafs  die  Kuppelstangenzapfeu  mein 
cylindrisch,  sondern  kugelförmig  gestaltet  sind. 

Eine  andere  Verwaltung  (die  Main-iNeckarbahn) 
hat  die  hintere  Laufachse,  die  Treib-  und  Kuppel- 
achsen Test  gelagert  und  nur  die  vordere  Lauf- 

*  Siehe  .Organ  für  die  Fortschritte  des  Eisen- 
bahnwesens' 1889.  Seite  18  und  „Zeitschrift  des 
Vereins  deutscher  Ingenieure*  1888,  Seite  3w. 
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aohse  mit  in  Bogen  einslellharen  Lagern  nach 
der  Bauart  Cockerill  versehen. 

Die  Württembergische  Staalsbahn  endlich  hat 
an  ihren  neueren  vierachsigen  Schnellzuglocomo- 
tiven  bei  fester  Treib-  und  Kuppelachse  die  beiden 
Laufachsen  als  gekuppelte  Lenkachsen  ausgebildet 
und  durch  ein  Hebelwerk  von  der  Tenderkupplung 
abhängig  gemacht, 
so  dafs  die  Einstel- 
lung des  Tenders  auf 
die  der  Laufachsen 
einwirkt.  Die  Beweg- 
lichkeit der  Laufach- 
sen ist  auf  die  Ein- 
stellung in  Bögen  bis 
zu  150  in  Halbmesser 
herab  eingerichtet. 
Es  sind  zu  diesem 
Zwecke  die  Achs- 
buchsen der  Lauf- 
achsen nicht  in  den 

Locomotivrahmen 
selbst  gelagert,  son- 
dern in  beweglichen, 
in  der  Längsrichtung 
der  Locomotive  ver- 
schiebbaren Gestel- 
len, und  von  diesen 
Gestellen  sind  je  die  beiden  auf  einer  Seite  der 
Locomotive  liegenden  so  durch  Hebel  und  Zug- 
stangen miteinander  verbunden,  wie  es  in  Abbild.  3 
in  einfachen  Linien  dargestellt  ist.  Man  erkennt 
aus  dieser  Abbildung,  dafs,  wenn  die  Gestelle  und 
mit  diesen  die  Achsbuchsen  auf  der  einen  Loco- 
motivscile  sich  einander  nähern,  sich  dieselben 


Abbild.  3 


der  Dreiec.kshebel  A  und  dadurch  die  Laufachsen 
entsprechend  gestellt  werden,  wie  es  Abbild.  3 
(etwas  verzerrt)  veranschaulicht. 

Die  Locomotive,  an  welcher  sich  die  vor- 
besprochene Einrichtung  zur  Einstellung  der  Lauf- 
achsen findet,  zeigt  noch  in  anderer  Beziehung 
Abweichungen    von    den    bisher  gebräuchlichen 

Formen.  Diese  Loco- 
motive ist  mit  drei 
gleich  grofsen  Dampf- 
cylindernausgeriistet, 
von  denen  der  eine 
zwischendenHalnnen 
liegt  und  eine  ge- 
kröpfte Treibachse 
bedingt.  Die  Loco- 
motive kann  je  nach 
Wunsch  des  Führers 
mit  Volldruck  oder 
als  Verbundmaschine 
arbeiten ;  in  ersterem 
Falle  bekommen  alle 
drei  Cylinder  frischen 
Dampf,  im  andern 
Falle  nur  der  mittlere 
Cylinder,  aus  dem  der 
zum  Theil  ausge- 
nutzte Dampf  dann 
gleichmäfsig  in  die  Aufsencylinder  übertritt.  Der 
Kessel  der  in  Abbild.  4  dargestellten  Locomotive 
ist  aus  Flufseisen  hergestellt,  für  welches  eine 
Zugfestigkeit  von  38  bis  40  kg,  eine  Dehnung 
von  25  %  (auf  200  mm  Länge)  und  eine  Quer- 
schnittseinziehung  (beim  Bruch)  von  40  $  vor- 
geschrieben war.    Von  allen  in  unserer  Quelle 


I 


Abbild,  4. 


auf  der  andern  Seite  voneinander  entfernen  und 
deshalb  die  Achsen  selbst  eine  schiefe  Stellung 
zur  Längsachse  der  Locomotive  annehmen  müssen, 
bei  welcher  deren  Mittellinien  nach  dem  Bahn- 
krummungsmitlelpunkte  zusammenlaufen.  Die 
Achsbuchsen  selbst  können  sich  dabei  in  den  sie  um- 
fassenden Gestellen  entsprechend  verdrehen.  Der 
Kopf  des  Dreieckshebels  A  steht  durch  einen  Mit- 
nehmer mit  der  Tenderkupphmg  so  in  Verbindung 
dars  wenn  beim  Einfahren  in  eine  Krümmung 
der  Tender  zur  Locomotive   sich   schief  stellt 


besprochenen  Personenzuglocomoliven  hat  die  hier 
in  Rede  stehende  den  gröfsten  Kessel  mit  einer 
Gesammtheizfläche  von  148,1  qm  bei  einer  Rost- 
fläche  (2  qm) ,  welche  letztere  nicht  gröfser  ist. 
als  bei  Locomotiven  anderer  Verwaltungen  mit 
wenig  mehr  als  100  qm  Heizfläche.  Die  aus 
der  Gröfse  der  Dampfcylinder  (d),  dem  Kolben- 
hub (lcm),  dem  Kesselüberdruck  (p  in  Atmosph.) 
und  dem  Triebraddurchmesser  (Dcm)  nach  der 

Formel  Z  =  0,75  (HTC  p  /  berechnete  Zugkraft 
4  D 
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beträgt  4230  kg,  während  die  aus  dem  Reibung* 
gewicht«  sich  ergebende  nur  4140  kg  ausmacht. 
Ohne  einen  sehr  wirksamen  Sandstreuer,  mittels 
dessen  eine  zeitweilige  Erhöhung  der  Reibung 
zwischen  Rad  und  Schiene  zu  erreichen  ist,  wird 
die  vollständige  Ausnutzung  der  aus  der  Dampf- 
maschine sich  ergebenden  Zugkraft  nie  möglich  sein. 

Diese  Locomolive  soll  150  t  auf  längerer 
Steigung  1  :  100  mit  60  km  Geschwindigkeit  be- 
fördern, und  wohl  mit  Rücksicht  auf  die  langen 
Kämpen  ist  ein  so  äufserst  leistungsfähiger  Kessel 
gewählt.  Denn  die  Erfahrung  hat  gelehrt,  dafs 
die  meisten  älteren  Locomotiven  infolge  zu  kleiner 
Kessel  nicht  dauernd  oder  doch  für  längere  Zeit 
die  Leistung  entwickeln  können,  die  man. im 
Hinblick  auf  ihre  sonstigen  Abmessungen  er- 
warten könnte. 


Wellrohr,  die  mit  jenem  und  und  einem  zwisehen- 
liegenden  Kranze  vernietet  ist.  Anker,  Stehbolzen, 
Versteifungsbleche  und  dergleichen  sind  nicht 
vorhanden  und  auch  nicht  erforderlich,  weil  die 
Querschnitte  des  Aufscnkessels,  wie  die  der  Feuer- 
buchse kreisförmige  sind,  also  in  den  Blechen 
nur  Zugspannungen  auftreten  können  und  weil 
infolge  der  Verjüngung  der  Kesselenden  hinten 
gar  keine  und  vorn  nur  eine  kleine  ebene  Kessel- 
wand,  die  vordere  Rohrwand,  da  ist,  die  aber 
durch  die  Heizröhren  mit  der  allerdings  auch 
ebenen  aber  nur  kleinen  Feuerbuchsrohrwand 
genügend  verankert  ist.  Die  bisher  üblichen, 
kastenförmigen  Feucrbuchsen  sind  immer  schwache 
Punkte,  und  müssen  dies  um  so  mehr  werden 
bei  Anwendung  noch  höherer  als  der  bisher  ge- 
bräuchlichen Dampfspannungen,  wie  es  die  Ver- 


Abbild. 5. 


B's  auf  eine  Locomotive  der  früheren  Direction 
Köln  (linksrh.)  haben  alle  anderen  in  unserer  Quelle 
vorgeführten  Locomotiven  Achsbelastungen  nicht 
über  14  t,  •  bei  jenen  ist  dagegen  die  Treib- 
»nd  Kuppelachse  mit  je  15  t  belastet  und  hat 
dementsprechend  eine  aus  dem  Reibungsgewichte 
sich  ergebende  Zugkralt  von  4600  kg,  der  eine 
rechnungsmäßige  von  4670  kg  gegenübersteht. 

Die  rheinische  Locomotive  ist  insofern  noch 
von  besonderem  Interesse,  als  sie  nicht  mit  einem 
Kessel  der  gewöhnlichen  Bauart,  sondern  mit 
einem  sog.  ankerlosen  Kessel,  Bauart  Lentz, 
ausgerüstet  ist.  Wie  aus  Abbild.  5  ersichtlich. 
"Wiehl  dieser  Kessel  im  äufseren  Theilc  aus  einem 
mittleren  cylindrischen  und  zwei  anschließenden, 
"ach  den  Enden  hin  sich  verjüngenden  Blech- 
[mgen.  In  dem  hinteren  Ringe  liegl  eine  eben- 
falls im  Querschnitt  kreisförmige  Feuerbuchse  aus 

i  „  D'fs  entspricht  den  technischen  Vereinbarungfn 
«es  Vereins  deutscher  Eisenbnhn- Verwaltungen. 


bundlocomotiven  als  höchst  wünschenswert)!  er- 
scheinen lassen ;  *  Versuche  mit  dem  Lentzscheu 
Kessel,  wie  sie  aufser  der  Eisenbahndirection  Köln 
auch  die  Eisenbahndirection  Elberfeld,  die  Grofs- 
herzoglich  Dldenburgische  Staalsbahn  u.  a.  haben 
anstellen  lasseu ,  sind  daher  sehr  gerechtfertigt. 

In  Erläuterung  der  Abbildung  wird  noch 
hinzugefügt,  dafs  der  Kessel  hinten  mit  einer 
hohlen  gufseisernen  Platte  abgeschlossen  ist,  durch 
welche  zur  Verhinderung  starker  Wärmeaus- 
strömung nach  dem  Führerslande  hin  kalte  Luft 
streicht,  die  dann  in  angewärmtem  Zustande  ober- 
halb der  Feuerthür  in  den  Feuerraum  eintritt. 
In  der  Feuerbuchse  befindet  sich  eine  Feuerbrücke 
und  hinler  dieser  eine  Verbrennungskammer,  zu 
welcher  auch  noch  Luft  durch  die  Feuerbrückc 
gelangen  kann.  Um  die  Feuerbuchsrohrwand 
möglichst  nachgiebig  zu  erhalten  gegenüber  den 


*  Der  in  Rede  stehende  Lentische  Kessel  soll 
Dampf  von  14  Alm.  Ueherdruck  erzeugen. 
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Längeriausdehnungen  des  Wellrohrs  und  der 
Heizröhreu,  ist  sie  nur  aus  13  mm  starkem 
Flu  fs  eisen*  hergestellt;  die  vordere  ist  dagegen 
26  mm  stark. 

Störend  ist  es,  dafs  heim  Anheizen  oline  be- 
sondere Verhühmgsvonichlungen  größere  Wärme- 
unterschiede  in  dem  Wasser  unter  der  Feuerbuchse 
und  demjenigen  über  derselben  entstehen,  welche 
wegen  der  ungleichmäßigen  Ausdehnung  der 
KesselÜieile  schädlich  wir- 
ken müssen.  Deshalb  sind 
um  das  Wellrohr  Wasser- 
umlauf-Vorrichtungen aus 
einseitig  angeschlossenen 
Blechtafeln  angeordnet, 
welche  einen  schnellen 
Ausgleich  der  Wärme  im 
Wasser  bewirken  sollen. 

Das  Wellrohr,  sowie 
die  wagerechten  Kessel- 
nähte sind  geschweißt. 

An  diesem  Kessel  ist 
zwar  im  Februar  d.  J. 
das  Wellrohr  während  des 

Betriebs  eingedrückt  worden  und  zwar  höchst 
wahrscheinlich  deswegen,  weil  die  im  Verhältnifs 
zu  der  Ausdehnung  des  Aufsenkessels  stärkere 
Lüngenausdehmmg  der  Heizrohren  mit  daran  an- 
schliefsendem  Wellrohre  ein  Zusammenstauchen 
und  Unrundwerden  des  Wellrohrs  veranlafst  hat.** 
Es  ist  zu  hoffen,  dafs  es  durch  geeignete  Ein- 
richtungen gelingen  wird,  den  ankerlosen  Kessel 
so  zu  gestallen,  dafs  er  seiner  sonstigen  Vorzüge 
wegen  durchweg  an  die 
Stelle  des  bisher  üblichen 
Locomotivkessels  treten 
kann. 

Unter  den  nichtpreufsi- 
schen***  neueren  starken 
Gülerzuglocornotiven 
für  Hauptbahnen  ist 
bemerkenswert!!  eine  vier- 
achsige,  vierfach  gekup- 
pelte der  österreichischen 
Staatsbahnen ,  und  eine 
fünfachsige,  fünffach  ge- 
kuppelte der  Württem- 
bergschen  Staatsbahn.  Das  Gewicht  dieser  beiden 
Locomotivcn  mit  55  bezw.  68,5  t,  das  ganz  als 
Heibungsgewicht  zur  Gellung  kommt,  übersteigt 
das  der  schwersten  dreiachsigen  Güterzuglocomo- 
liven  von  3  .  14  =  42  t  ganz  bedeutend. 


Die  letztere  Locomotive  besitzt  dieselbe  Leistungs- 
fähigkeit ,  wie  zwei  dreiachsige  und  'dreifach  ge- 
kuppelte Güterzuglocomotiven  derselben  Verwaltung 
von  ungefähr  der  Stärke  der  preufsischen  Normal- 
güterzuglocomolive. 

Entsprechend  den  verlangten  hohen  Leistungen 
sind  die  Kessel  der  beiden  Locomotiven  auch 
sehr  grofs  gewählt:  sie  besitzen  165  bezw. 
197,58  qm  Heizfläche  gegenüber  125  qm  bei 


Abbüd.  6. 


Die  Bost- 


der  preufsischen  Normallocomotive. 
fläche  beträgt  2,18  bezw.  2,25  qm. 

Der  Gesammtradstand  der  aus  Abbild.  6  er- 
sichtlichen österreichischen  Locomotive*  ist  durch 
Dichtaneinanderrücken  der  Achsen  verhällnifsmäfsig 
klein  gemacht,  aber  es  ist  dessenungeachtet  noch  die 
Hinterachse  um  24  mm  seitlich  verschiebbar. 

Die  württembergische  Locomotive  mit  6  m 
Gesammtradstand  (Abbild.  7)  bedurfte  besonderer 


Die 


Abbild.  7. 

Vorrichtungen  zur  Erleichterung  des  Durchfahrens 
von  Bahnkrümmungen,  und  deshalb  finden  wir 
eine,  der  vorstehend  bei  der  würllembergischen 
Schnellzuglocomotive  beschriebenen  Einrichtung 
ähnliche,  wodurch  die  Hinter-  und  Vorderachse 


österreichische  Locomotive  kann  500  t  Zuggewicht     zwangläufig  und  von  der  Tenderstellung  abhängig 

mit  15  km  Geschwindigkeit,     den  Geleisbögen  entsprechend  eingestellt  werden. 

befördern.  !  Die  Locomotive  kann  Bögen  von   150  m  Halb- 


die  württembergische  dagegen  680 


•  Uic  Amerikaner  gehen  bis  auf  9  mm  herunter 
Seite  1 97  u  *f       ™  Annalen*  vom  1.  Decemher  1*94, 

siehe  ISr.  17,  Jahrgang  1893  dieser  Zeitschrift. 


messer  anstandslos  durchlaufen. 

Da  alle  Achsen  gekuppelt  sind  und  sich  bei 
der  besprochenen  Einstellvorrichtung  die  Endachsen 

*  Eine  ähnliche  Locomotive  hat  neuerdings  die 
l'reufsische  Slaatsbahn  versuchsweise  beschafft. 
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auf  einer  Seite  der  Locomotive  einander  nähern, 
auf  der  andern  Seite  sich  aber  voneinander  ent- 
fernen, so  kann  die  Länge  der  Kuppelstangen 
nicht  fest  sein.  Deshalb  ist  nach  Angabe  des 
Oberbauraths  Klose  in  Stuttgart  eine  sinnreiche 
Einrichtung  getroffen,  bei  welcher  zwischen  die 
Kuppelstangen  ein  bewegliches  Gelenk  eingeschaltet 
ist,  dessen  Stellung  in  Abhängigkeit  gebracht 
wurde  von  der  Achseneinstellvorrichtung.  Wir  bc- 


Ahbild.  S. 

gegnen  derselben  Anordnung  später  noch  in  etwas 
einfacherer  und  darum  verständlicherer  Form  bei 
einer  Kleinbahnlocomotive  der  Sächsischen  Staats- 
bahn, woselbst  sie  näher  besprochen  werden  wird. 

Für  eine  normalspurige  Nebenbahn  bat 
die  Oesterreichische  Kaiser  Fcrdinands-Nordbahn 
eine  fünfachsige,  dreifach  gekuppelte  Tender- 
locomotive  beschafft.  Bei  dieser  befinden  sich 
die  beiden,  unter  dem.  mit  der  Locomotive  fest 
»erbundenen  Tender  liegenden  Achsen  in  einem 
Drehgestelle  behufs  leichter  Befahrung  von  Bögen 


Abbild  9. 

[>«  herab  zu  150  m  Halbmesser  bei   50  km 
■rschwindigkeil.    Das  Gewicht  der  Locomotive 
"etrfigt  38  t,  das  auf  den  Treib-  und  Kuppel- 
achsen ruhende  23,6  t;  dals  trotz  dieses  geringen 
J-ewichts  fünf  Achsen  angeordnet  werden  mufsten. 
,    f nen  Grund  in  der  Schwäche  des  Oberbaus 
"er  betreffenden  Strecke,  die  nur  einen  Raddruck 
00  "Ostens  4,5  t  (9  Achsen  für  eine  Ad.se) 
^tragen  kann.    Der  Langkessel  und  die  äufsere 
euerbuchse  dieser  Locomotive  sind  aus  Martin - 
stahl  gefertigt. 

N  i,  k    an^ere  Locomotive  für  normalspurige 
ebenbahnen  ist  die  aus  Abbild.  6  ersichtliche 


vierachsige  Verbund-Tendcrlocomotive  *  der  Säch- 
sischen Staatsbahn.  Dieselbe  soll  bei  anhaltender 
Steigung  1  :  40  und  in  Geleisbögen  von  200  m 
Halbmesser  155  t  mit  15  km  Geschwindigkeit 
und  bei  70  <jb  Cylinderfüllung  befördern.  Diese 
Locomotive  ist  insofern  bemerkenswert!!,  als  bei 
ihr  der  Kessel  auf  zwei  Drehgestellen  ruht,  von 
denen  jedes  mit  zwei  Danipfcylindern ,  einer 
Treib-  und  einer  Kuppelachse  ausgestattet  ist.  Die 

hintere  Dampfmaschine 
~)  arbeitet     mit  frischem 

S Dampf,   der   durch  den 
Gestelldrehzapfen  durch- 
  geführt  wird ;  die  vorderen 

Dampfcylinder  arbeiten 
dagegen  mit  Niederdruck 
und  sind  zu  diesem  Zwecke 
durch  eine  mit  Kugel- 
gelenk und  Stopfbuchse 
ausgestattete  Rohrleitung 
mit  den  Abdampfrohren 
der  Hochdruckcylinder 
verbunden.  DasGesammt- 
gewicht,  welches  auch  das 
nutzbare  Reibungsgewicht  ist,  beträgt  5 1,1 1.  Diesem 
würde  eine  Zugkraft  von  7300  kg  entsprechen, 
während  die  Dampfmaschinen  nur  eine  Zugkraft 
von  5230  kg  äufsern  können.  Es  ist  dies  kein 
günstiges  Verhältnifs. 

Desondcres  Interesse  verdienen  die  neueren 
Locomotiven  für  Kleinbahnen,  für  welche 
Bahnen  früher  fast  ausschließlich  kleine  zweiachsige 
Tendcrlocomotiven  benutzt  zu  werden  pflegten. 

Die  Sächsische  Staatseisenbahn,  welche  ähn- 
liche   Locomotiven ,     wie    die  vorbesprochene 

Meyersche,  für  Bahnen  von 
760  mm  Spurweite  und 
mit  einem  Gewicht  von 
25  000  kg  und  4070  kg 
bezw.  3750  kg  Zugkraft 
beschafft   hat,    hat  auf 
einer  andern  Bahn  von 
750  mm  Spurweite  vier- 
achsige. dreifach  gekup- 
pelte Tcnderlocomotiven 
nach  Bauart  Klose**  in 
Verwendung,  die  bei  einer 
Geschwindigkeit  von   15  km   i.  d.   Stunde  auf 
Steigungen  von  1  :  100  eine  Last  von  125  t  be- 
fördern  und   Bögen   bis   zu   einem  Halbmesser 
von   50  m  durchfahren.     Von   den  drei  unter 
dem  Kessel  liegenden  gekuppelten  Achsen  ist  die 
mittlere   festgelagert ,   die   beiden  anderen  sind 
in  der  Weise  zwangläufig  in  Bögen  einstellbar, 
wie  bei  den  früher  erwähnten  wiirttembergischen 
Hauptbahnlocomotiven.     Die  Hinterachse  ist  in 


rt"  kJ 


*  Bauart  Meyer. 
**  Aus  der  Loc om oti vfahrik  von  Kraufs&Co. 
in  München  und  aus  der  Sächsisch  en  Masch i nen - 
fahrik,  vorm.  H.  Hart  mann  in  Chemnitz,  stammend. 
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veränderlich 
sich  richtig 
je  nachdem 


einem  besonderen  Gestelle  gelagert,  das  um  die 
Feuerbuchse  herumgreift  und  durch  ein  Gestänge 
mit  der  Einstellvorrirhtung  für  die  beiden  Kuppel- 
achsen so  verbunden  ist,  dafs  die  Hinterachse  sich 
zwangläufig  mit  diesen  Kuppelachsen  für  die 
Geleistlögen  einstellen  mufs. 

Wie    die  Kuppclstangcnlänge 
gemacht  ist,   und   wie  die  Stangen 
auf  die  erforderliche  Länge  einstellen, 
die  Achsen  sich 
verstellen ,  das 
zeigt  die  einfache 
Linienzeichnung 
Abbild.  9.  Auf 
dem  Kurbelzapfen 
der  Treibachse  (I) 
ist  eine  verstell- 
bare Scheibe  2  2 
aufgesteckt ,  an 
welche  die  Kup- 
pelstangen 3  3  an- 
greifen. Die 

Scheibe  selbst  steht  durch  zwei  Lenkerstangen  /  / 
mit  einem  Dreiecke  555  in  Verbindung,  welches 
seinerseits  durch  Lenkerstangen  HC  mit  dem  Hebel  7 
verbunden  ist.  Der  Hebel  7  sitzt  mit  dem  Hebel  8  8 
auf  einer  Welle  fest  aufgekeilt  und  letzterer  ist 
durch  die  Hebel  10  und  11  und  die  Zugstangen 
'J  12  13  11  mit  den  Kuppelachsbuchsen  und 
durch  Zugstange  15  mit  der  Einstellungsvorrichtimg 
der  Hinterachse  verbunden.  Die  Stellung  der 
Kurbelzapfenscheibe  '2  2  ist  mithin 
von  der  Achsenstellung  abhängig. 

Eine  vierachsige,  vierfach 
gekuppelte  Tenderlocomo- 
tive  für  1  m  Spurweite*  theilt 
die  Württembergische  Slaatsbahn 
mit.  Diese  Locomotive  (Abbild.  10) 
ist  in  Verwendung  auf  einer  Bahn, 
welche  40  m  kleinsten  Bogenhalb- 
messer  und  Steigungen  bis  zu  1 :25 
besitzt;  sie  befördert  hier  50  t  Nutz- 
last. Das  Gewicht  der  fraglichen  Lo- 
komotive beträgt  29,880  t,  dem  eine 
Zugkraft  von  4450  kg  entspricht. 

Bei  den  kleinen  Krümmungs- 
halbmessern mufs  selbstverständlich 
eine  Verstellbarkeit  der  Achsen  ermöglicht  sein; 
dieselbe  ist  bezüglich  der  Endachsen  angeordnet' 
wie  bei  der  früher  schon  besprochenen  würltem- 
bergischen  Locomotive,  und  aufserdem  ist  der 
mittleren  Kuppelachse  noch  eine  Verschiebung  senk- 
recht zur  Bahnachse  gestattet.  Aber  auch  diese 
Verschiebung  steht  in  zwangläufiger  Verbindung 
mit  der  Verstellung  der  Endachsen  ebenso  wie 
die  Längenveränderung  der  Kuppelstangcn. 

Die  Locomotive  hat  innenliegende  Cylinder 
und  arbeitet  mit  12  Alm.  Dampfüberdruck. 

„,  ,*  Locomotive  ist  in  der  Maschinenfabrik 
Clingen  in  Efslingen  gebaut.  »'ai.rik 


\ml  Klinkt 


Abbild.  II. 


Unter  den  „Locomotiven  für  Local- 
bahnen*  wird  in  unserer  Quelle  zum  Schlufs 
eine  der  Oesterreichischen  Slaatsbahn  gehörige 
vierachsige,  dreifach  gekuppelte  Zahnrad- 
locomotive,  Bauart  Abt,*  mitgetheilt.  Die 
Locomotiven  dieser,  der  neueren  Zeit  angehörenden 
Bauart  unterscheiden  sich  von  früheren  Zahnrad- 
locomotiven  dadurch,  dafs  sie  zwei  gesonderte 
Triebvorrichtungen  (Dampfmaschinen  mit  je  zwei 

Cylindern)  besit- 
zen, welche  gani 
unabhängig  von- 
einander ,  aber 
auch  zusammen, 
arbeiten  können. 
Die  auf  die  Rei- 
bungsräder in  ge- 
wöhnlicher Art 
wirkenden  Cylin- 
der mit  ihrer 

AbbiH  10.  Steuerung  liegen 

aufserhalb,die  auf 

zwei  miteinander  gekuppelte  Zahnradachsen  wir- 
kenden innerhalb  der  Hahmen.  Die  Zahnradachsen 
ruhen  in  einem  kleinen  Bahmen,  der  seinerseits 
auf  den  beiden  vorderen  Kuppelachsen  hängt  und 
zwar  ohne  Federung,  damit  die  Höhenlage  der 
Zahnräder  vom  Federspiele  unabhängig  ist.  An 
Bremsen  sind  vorhanden:   eine  Klotzbremse  für 
die  Beibungsräder,  eine  Bandbremse  für  die  Zahn- 
räder und  eine  Gegenluftbremse,  welche  auf  beide 
Dampfmaschinen  zugleich  oder  auf 
jede  derselben   gesondert  wirken 
kann. 

Die  Locomotive  fördert  im  regel- 
mäßigen Betriebe  120  t  und  bei 
günstiger  Witterung  135  t  Zuglast 
mit  8  bis  9  km  Geschwindigkeit 
auf  Steigungen  1  :  14. 

Was  die  besonderen  Schlepp- 
tender  für  die  Locomotiven  der 
Hauptbahnen  anlangt,  so  soll  hier 
nicht  weiter  darauf  eingegangen 
werden;  es  werde  nur  bemerkt, 
dafs  sich  auch  bei  diesen  eine 
Zunahme  des  Gewichts  bemerkbar 
macht,  die  die  Folge  ist  von  der 
Vergröfserung  des  Wasser-  und  Kohlenraumes  bis 
zu  17  cbm  bezw.  8  t  Fassung. 

In  unserer  Quelle  werden  nach  den  Locomotiven 
und  Tendern  einige  neuere  Einzeitheile  von 
Locomotiven  mitgetheilt,  von  denen  wir  erwähnen 
wollen:  ein  ganz  geschlossenes  Führer- 
haus der  Königl.  Eisenbahn  -  Direction  Altona, 
eine  Dam  pf-Hülfs Steuerung  der  Württem- 
bergischen Staatsbahn  und  den  Kesselbelag 
(  aus  Eisenblech)  der  Oesterreichischen  Staatsbahnen. 
Die  Hülfs Steuerung  besteht  aus  einem  unter- 

*  Aus  der  Wiener  Locomoti  v  fabrik- Aclicn 
gesellschaft,  Floisdorf. 
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halb  des  Umlaufbleclies  angebrachten  kleinen 
Dampfcylinder  in  Verbindung  mit  einem  aus 
Abbild.  11  ersichtlichen  Hebelwerke,  *  welches 
aus  einem  zweiarmigen  Hebel  (mit  Drehpunkt 
in  Ii)  und  einem  daraufliegenden  Handhebel  (mit 
Drehpunkt  K  am  Hebel  ABC)  besteht.  Durch 
eine  geringe  Bewegung  des  Handhebels  so  weit, 


früher  üblichen  Hebelsteuerung,  welche  ihrer 
Schwerfälligkeit  und  Gefährlichkeit  wegen  nicht 
mehr  beibehalten  werden  konnte,  aber  nur  ungern 
durch  die  Schraubensteuerung  ersetzt  wurde. 

Bezüglich  des  Kesselbelages  aus  Eisen- 
blech ist  zu  bemerken,  dafs  die  Oesterrcichische 
Staalsbahn   nach  genaueren  und  während  einer 


Abbild.  12. 


dafs  Punkt  D  nicht  mehr  genau  vor  B  liegt, 
wird  der  Schieber  des  Hülfscylinders  geöffnet 
und  der  Hebel  ABC  (an  welchem  bei  F  die 
Locomotivsteuerungsstange  anfafst)  durch  den 
Dampf  bewegt,  ohne  dafs  sich  dabei  Punkt  D 
(also  auch  nicht  der  Schieber)  bewegt.  Sobald 
der  Handhebel  oben  festgehalten  d.  h.  an  gewünschter 

I.iogs«chiiiU  durch  das  Untergestell. 


längeren  Zeit  vorgenommenen  Untersuchungen*  zu 
der  Ueberzeugimg  gelangt  ist,  dafs  der  Gefahr  der 
Ausmessungen,  denen  ganz  besonders  der  Locomotiv- 
Langkesse)  im  unteren  Theile  ausgesetzt  ist,  wirksam 
dadurch  entgegengetreten  werden  könne,  dafs  der 
Kessclbauch  unten  mit  einem  dünnen  inneren 
Belage  aus  2,5  mm  starkem  Eisenblech  versehen 


Abbild.  13. 


L.ingsan.n'<lit  dos  Untergestells. 


Abbild  14.    Grundnls  des  Untergestells. 


s^lle  des  Sleuerungsbogens  feslgeklinkt ,  also 
gezwungen  wird,  eine  relative  Bewegung  gegen 
"en  Hebel  ABC  auszuführen,  wird  eine  Rück- 
stellung des  Schiebers  in  die  Mittellage  und  damit 
•yiMsland  des  Steuerungskolbens  bezw.  des  Hebels 
«  B  C  u.  s.  w.  bewirkt.  Die  Handhabung  dieser 
Neuerung  ist  also  ganz  dieselbe  wie  die  der 

sie  l       ^ebe'  8'nd  etwas  verzerrt  gezeichnet,  um 
aeu«»cher  voneinander  unterscheiden  zu  können. 
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wird,  welcher  über  alle  Nähte  und  Nietkopfreihen 
hingezogen  ist  und  möglichst  dicht  anschliefsend 
auf  dem  Kesselbleche  festgenietet  wird. 

Wenden  wir  uns  nun  den  Wagen  und 
zunächst  den  Personenwagen  zu,  so  linden 

•  Vergl.  Wehren  fennig,  .Organ  fdr  die  Fort- 
schritte im  Eisenbahnwesen*  1891,  Seite  110  und  f. 
und  .Schaden  an  Dampfkesseln",  Denkschrift,  heraus- 
gegeben vom  Oesterreichischen  Architekten-  und 
Ingenieur-Verein  1892. 
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wir  vierachsige  Wagen  mit  Drehschcmcln  nur 
von  den  preufsischen  Staatsbahnen  mitgetheilt. 
Wir  haben  diese  früher  schon  an  dieser  Stelle 
im  allgemeinen  besprochen  und  beschränken  uns 
daher  jetzt  nur  darauf,  zu  erwähnen,  dafs  die 
Eisenbahndirection  Köln  linksrh.  in  Drehgestell- 
Personenwagen  I.  und  11.  Klasse  Warmwasser- 
lieizung  statt  der  sonst  fast  durchweg  üblichen  Dampf- 
heizung anwendet.  Der  Anschaffungspreis  eines 
dieser  vierachsigen  Abtheilwagen  betragt  85  1 38  <■  H . 

Von  den  übrigen  Vereinsvcrwaltungen  werden 
nur  zwei-  und  dreiachsige  Wagen  und  zwar 
Abtheil-  und  Durchgangswagen  in  den  mannig- 
faltigsten Anordnungen  verwendet.  Die  dreiachsigen 
Wagen  mit  9140  mm  bis  11  535  mm  Kasten- 
länge  übertreffen  zum  Thcil  oder  stehen  doch 


Bahnpostwagen  auf  einzelnen  Strecken  als  unzu- 
länglich erwiesen,  und  wenn  auch  durch  Ein- 
stellung von  Bahnpost-Beiwagen  Raum  geschaffen 
werden  konnte,  so  war  dabei  die  Abwicklung  des 
Bahnpostdienstes  erschwert.  Deshalb  haben  einige 
Verwaltungen  auch  lange  Bahnpostwagen  mit 
Drehschemeln  beschafft,  von  denen  diejenigen  der 
Bayrischen  Staatsbahn  bezüglich  der  Länge  des 
Laderaumes  (14  860  mm)  und  der  Bodenfläche 
(35,18  qm)  oben  anstehen. 

Aus  den  Mittheilungen  über  Güterwagen 
ersehen  wir,  dafs  aufser  der  preufsischen  Eisen- 
bahnverwaltung auch  die  meisten  anderen  Vereins- 
Verwaltungen  Wagen  mit  Ladefähigkeit  von  12,5 
und  1 5  t  beschafft  haben ;  auch  vierachsige  Plalt- 
formwagen  mit  20  t  Ladefähigkeit  finden  wir. 


in  mit 


»otgeMittm 
Orthttln-vf 


Abbild.  IS  und  16. 

nicht  sehr  zurück  hinter  den  10  000  bis  IG  100  mm 
langen  vierachsigen  Wagen.  Die  Achsen  der 
meisten  neueren  dreiachsigen  (wie  auch  vieler 
zweiachsigen)  Wagen  sind  —  um  trotz  des  grofsen 
aber  durch  die  langen  Wagenkasten  im  Interesse 
der  &,cherheit  und  des  ruhigen  Ganges  bedingten, 
grofsen  Radstandes  leichtes  und  gefahrloses  Be- 
fahren von  Bahnkrümmungen  zu  ermöglichen  — 
verstellbare  sogenannte  Vereinslenkachsen  •  d  h 
Lenkachsen,  deren  Bauart  von  dem  Vereine  deut- 
scher E.senbahnverwaltungen  gulgeheifsen  wurde. 

h,h/n  ^  rf  Tn,e  dCS  8es,ei«erlcn  Postverkehrs 
haben^ch  d,e  bisherigen  zwei-  und  dreiachsigen 

^Vereinslenkachsen-,  Wiesbaden,  C.  Wedels 


Abbild.  18. 


Einen  aufsergewöhnlich  grofsen  Plattformwagen 
von  I  3  000  mm  Länge  der  Plattform  und  47,25  l 
Ladefähigkeit,  wie  er  in  Abbild.  12  ersichtlich 
gemacht  ist,  hat  die  Preufsische  Eisenbahndirection 
Köln  rechtsrh.  beschafft;  derselbe  dient  zur  Beförde- 
rung langer  und  schwerer  Eisentheile. 

Die  Wiirltembergische  Staatsbahn  sowie  die 
Reichseisenbahnen  in  Elsafs-Lothringen  theilcn 
offene  und  bedeckte  Güterwagen  für  Schmal- 
spurbahnen mit,  und  zwar  ersterc  Verwaltung 
solche  von  10  t,  letztere  solche  von  7,5  t  Lade- 
fähigkeit. Die  Wagen  der  Reichseisenbahnen** 
sind  den  auf  Hauptbahnen  gebräuchlichen  ähnlich, 
sie  unterscheiden  sich  wesentlich  davon  durch 
einen  Miltelpuffer  und  einfache  Kupplung*- 
Vorrichtung.     Die  würltembergischen  Wagen*** 


Gebaut  von  de  Dietrich  &  Co.  in  Reichsbofon. 
**•  Gebaul  von  der  Maschinenfabrik  Efslingen 
in  Efslingen. 
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dagegen  sind,  wie  Abbild.  13  und  14  zeigen, 
dreiachsig,  sie  sind  mit  Weslinghouse-Bremse 
ausgerüstet  und  haben  einen  trichterförmigen 
Miltelpuffer,  mittels  dessen  zugleich  die  selbst- 
tätige Kupplung  erfolgt.  Diesen  Puffer  zeigen 
die  Abbild.  15  und  16  in  gröfserem  Mafsstabe. 
Vor  dem  Kuppeln  wird  an  dem  einen  der  zu 
kuppelnden  Wagen  eine  Kuppelstange  eingehängt 
und  am  andern  der  Kupplungsbolzen  in  die  Höhe 
gezogen  und,  wie  in  Abbild.  15  in  punktirten 
Linien  angegeben  ist,  aufgehängt.  Werden  nun 
die  beiden  Wagen  aneinander  geschoben,  so  tritt 
die  Kupplungsstange  des  einen  Wagens  in  den 
leeren  Puffertrichter  des  andern  Wagens  ein,  wobei 

Abbüd.  19. 


je  ein  schmiedeiserner  Bock  und  auf  diesen  ein 
Drehschemel  von  einem  Hauplbahnwagen  aufgesetzt 
wird  (s.  Abbild.  17  und  18).  Zur  Verbindung 
je  zweier  Langholzwagen  dienen  Steifkuppeln  von 
3  oder  6  m  Länge  aus  gespreiztem  Winkcleiscn, 
zwischen  welchen  ein  Luftleitungsrohr  für  die 
Weslinghouse-Bremse  liegt. 

Unter  »Wagen  für  besondere  Z wecke" 
begegnen  wir  in  der  in  Rede  stehenden  Quelle 
den  Dampfkesselwagen  zur  Mitheizung  der- 
jenigen langen  Personenzüge  von  der  Mitte  der- 
selben aus,  für  welche  allein  die  Heizung  von 
der  Locomolive  aus  nicht  genügen  würde;  wir 
linden  da  z.  B.  Wagen  für  Kalk  Versendung, 

Abbild.  SO. 


sie  den  Bolzen  anstöfst  und  zum  Herunterfallen 
veranlagt.  Die  Achsen  sind  in  Bögen  zwangläulig 
Remeinsam  einstellbar;  jede  derselben  trägt  in  der 
Mitte  eine  Scheibe,  an  welche  die  Bremsklötze  (also 
nicht  an  die  gegossenen  Scheibenräder)  angreifen. 

Die  Würltembergische  Staatsbahn  besitzt  auch 
noch  vierachsige  Schmalspur  wagen  von 
üm  Länge  mit  15  t  Ladefähigkeit.  Die  Achsen 
derselben  sind  nicht  je  zu  zwei  in  Drehgestellen 
gelagert,  sondern  sind  in  Absländen  von  2,5  m 
peichmafeig  unter  den  Wagen  vertheilt. 

Zur  Beförderung  von  Langholz  auf 
Schmalspurbahnen  hat  die  Würtlembergische 
Maatsbahn  besondere  Wagen  nicht  beschafft, 
sondern  sie  bcnulzt  offene  Wagen,  auf  welche 
^ch  Entfernung  der  Bordwände  vorübergehend 


|  Wagen  zur  Beförderung  von  Spiegelscheiben, 
Butter,  Gas,  Bier,  Spiritus,  Melasse, 

I  Theeröl,  Säure,  Ammoniak  wasser, 
Diingerlauge,  Gaswasser  und  Glas.  Und 
zum  Schlüsse  werden  die  Vorrichtungen  milgelhuilt, 
mittels  deren  es  möglich  ist,  Wagen  von  Hauptbahnen 
ohne  Umladung  auf  Schmalspurbahnen  weiter  zu 
schaffen :  sogenannte  R  o  1 1  b  ö  c  k  e.  Derartige  Roll- 
böcke sind  bei  der  Sächsischen,  der  Bayrischen 
und  Württembergischen  Slaalsbahn,  sowie  auf 
verschiedenen  Privatstrafscnbahnen  in  Benutzung. 

In  unserer  Quelle  linden  sich  vier  verschiedene 
Bauarten;  wir  geben  in  Abbild.  19  bis  22  einen 
Rollbock  von  15  t  Tragfähigkeit,  wie  ihn  die 
Maschinenfabrik  Ehlingen  in  Efsl.ngcn 
mehrfach  fertigte   und   wie  ihn  die  Würltem- 


.  


812   Stahl  und  Eisen.     Die  deutsch-nord.  Handeis-  u.  Industrie- Ausstellung  in  Lübeck.    1.  September  1895. 


bergische  Staatsbahn  auf  der  Schmalspurbahn 
Nagold-Altensteig  verwendet.  Um  einen  Vollbahn- 
wagen zu  befördern,  wird  unter  jede  Achse 
desselben  ein  Rollbock  gebracht,  was  mit  Hülfe 
eines,  aus  den  Abbildungen  ersichtlichen,  versenkten 
Schmalspurgeleises   innerhalb   des   dort  geneigt 


mit  der  zweiten  Achse  ebenso  verfahren  ist, 
werden  beide  Achsen  fest  auf  den  Böcken 
befestigt  und  mittels  der  Stangen  W  W  mit 
anderen  Wagen  bezw.  mitderLocomotive  gekuppelt. 
Die  Drehscl.emel  (H  J  K),  welche  die  Achsen 
des  Wagens  tragen,  drehen  sich  um  die  Zapfen  G  L, 


Abb.ld.  22. 


liegenden  Normalspurgeleises  geschieht.  Der  Voll- 
bahnwagen wird  in  der  Richtung  des  Pfeiles 
(Abbild.  21)  geschoben,  und  sobald  dies  möglich, 
wird  ein  Rollbock  an  der  vorderen  Wagenachse 
mittels  der  Gabeln  Ii  R  zunächst  nur  so  weit 
befestigt,  dafs  er  mitlaufen  mufs.  Beim  Weiter- 
schieben des  Wagens  wird  er  über  die  Neigung 
0  P  (Abbild.  20)  rollen  und  die  Vorderachse 
desselben  sich  dann  auf  die  Klaue  des  Rollbock- 
schemels HJK  (Abbild.  19)  setzen.  Nachdem 


wenn  in  Bahnkrümmungen  sich  die  Rollböcke 
nach  dem  Krümmungsmittelpunkte  einstellen. 
Der  gezeichnete  Rollbock  hat  keine  Bremse,  es 
sind  aber  solche  sowohl  mit  Heberlein-,*  wie 
mit  UnfUM-emsc**  im  Betriebe.  Brtttmann. 


•  Bei  der  .Sächsischen,  Bayrischen  und  Württeni- 
bergischen  Staatsbahn. 

•*  Z.  B.  bei  der  Geraer  Strafsenbahn,  deren  Holl- 
böcke  aus  der  Maschinenfabrik  von  Gebr.  Hoff- 
mann &  Co.  in  Breslau  stammen. 


Die  deutsch -nordische  Handels-  und  Industrie -Ausstellung 

in  Lübeck. 


Das  15.  Jahrhundeit  war  die  Blüthezeit  des 
hansischen  Handels  und  der  Stadt  Lübeck;  es 
trat  dann  ein  allmählicher  Rückgang  aus  der 
damals  den  Norden  beherrschenden  Handels- 
stellung ein,  der  in  den  letzten  dreifsig  Jahren 
aber  einem  erfreulichen  Umschwung  wiederum 
Platz  gemacht  hat.  Innerhalb  des  letzten  Menschen- 
alters hat  der  Handel  der  Stadt  Lübeck  sich  in 
unerwartet  grofsem  Mafsslab  gehoben;  die  Aus- 
fuhr hat  sich  in  dieser  Zeit  an  Werth  mehr  als 
verzwölffacht  und  insofern  in  erfreulicher  Weise 
verändert,  als  sie  sich  heute  nicht  wie  vor  30 
Jahren  auf  englische  Industrieerzeugnisse,  sondern 
auf  solche  deutscher  Herkunft  erstreckt.  Die 
Einwohnerzahl  der  Stadt  hat  sich  gleichzeitig 
mehr  als  verdoppelt;  von  den  glücklichsten  Er 
rolgen  war  .hr  Eintritt  in  den  deutschen  Zoll- 
verein begleitet.  Die  Correction  der  Travc  hat 
die  Einfahrt  von  der  See  verkürzt,  und  umfang- 
reiche Hafenbauten  in  modernster  Ausführung 
sind  geschaffen  worden.  Gröfsere  Dinge  erwartet 
man  erst  von  der  Zukunft,  welche  in  dem  nun- 


mehr in  Angriff  genommenen  Elbe-Trave-Kanal 
eine  neue,  für  die  gröfsten  Elbschiffe  fahrbare 
Wasserstrafse,  zugleich  den  kürzesten  Wasserweg 
von  dem  industriereichen  inneren  Deutschland 
nach  der  Ostsee  über  Lübeck,  im  Schofse  hat. 

Diese  theils  thatsächlich  vollzogene,  theils 
noch  aus  Zukunftsmusik  bestehende  Umgestaltung 
der    wirtschaftlichen    Verhältnisse , 

vielleicht 

in  Verbindung  mit  der  Eröffnung  des  Kaiser- 
Wilhelm-Kanals,  ist  der  Anlafs  zu  der  am  21.  Juni 
d.  J.  eröffneten  Ausstellung  in  Lübeck  gewesen, 
welche  auch  nach  aufsen  documenliren  soll,  dafs 
der  alte  lübische  Doppelaar  die  matt  gewordenen 
Schwingen  wieder  kräftig  regt. 

Ihre  Verwirklichung  ist  mit  alt-lübischer 
Thatkraft  erfolgt.  Mit  vielem  Geschick  hat  man 
in  weiten  Kreisen  Interesse  für  das  Unternehmen 
zu  erwecken  gewufst,  so  dafs,  gestützt  durch 
den  altbewährten  Ruf  der  lübischen  Kaufmann- 
schaft, zahlreiche  Anmeldungen  zur  Betheiligung 
einliefen.  Am  26.  März  d.  J.  wurde  der  erste 
Binder  der  Maschinenhalle  als  des  zuerst  in  An- 
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griff  genommenen  Gebäudes  aufgerichtet,  die 
Bauten  wurden  aber  so  rechtzeitig  ausgeführt, 
dafs  die  Aussteller  Zeit  behielten,  am  Eröffnungs- 
tag, dem  21.  Juni,  programmmäfsig  fertig  zu  sein. 
Wenngleich  die  Bauten  auch  durchweg  in  Holz 
ausgeführt  sind  und  dem  ausgiebigen  Regen  des 
Sommers  stellenweise  nicht  standhielten,  so  ver- 
dient die  Leistung  hohe  Anerkennung.  Die  sämmt- 
lichen  Haupt-  und  Nebengebäude  der  Ausstellung, 
einschließlich  der  als  Eingang  dienenden  trefflichen 
Nachahmung  des  alt-lübischen,  längst  verschwun- 
denen Stadlthors,  des  sogenannten  Mühlenthors 


(Abbil.  1)/ 


machen  sowon 


III! 


einzelnen  wie  in 


der  Gesammtheit  einen  außerordentlich  freund- 
lichen Eindruck,  der  durch  die  muntere,  den 
Bauten  der  skan- 
dinavischen Län- 
der entlehnte  Far- 
bengebung  we- 
sentlich gehoben 
wird  und  einen 
eigenartigen  Cha- 
rakter trägt. 

Der  reizvoll  auf 
einem  Höhenzug 
an  der  Wakenitz 
mit  wunderhüb- 
scher Aussicht  auf 
die  Stadt  Lübeck 
gelegene  Ausstel- 
lungsplatz —  das 

ehemalige  Gut 
Marly  —  umfafst 
140  000  qm  mit 
ca.  60  Gebäuden ; 
die  Hauptausstel- 
lungshallebedeckt 
10  515  qm,  die 

Maschinenhalle 
5700  qm. 

Der  gut  durch- 
gearbeitete Kata- 
log enthält  1808  Nummern,  darunter  77  aus 
Finland,  21  aus  Rufsland  und  92  aus  Schweden, 
Norwegen  und  Dänemark,  so  dafs  Deutschland 
den  Plan  beherrscht. 

Die  Einordnung  der  einzelnen  Aussteller  in 
die  Gruppen,  deren  25  vorhanden  sind,  ist  nicht 
streng  durchgeführt;  zum  guten  Tluil  ist  dies 
allerdings  schon  auf  die  Gruppeneintheilung  selbst 
zurückzuführen.  Die  uns  interessirenden  Gruppen 
führen  die  Titel: 

Gruppe  für  Bergbau-,  Hatten-  und  Salinenwesen. 
Gruppe  Tür  Metall-  und  Eisenindustrie  und  Kurz- 
waaren. 

Gruppe  für  Maschinenwesen,   Elektrotechnik  und 
Transportwesen. 


*  Die  Abbildungen  sind  der  „Teknisk  Tidskrifl" 


Wie  man  sieht,  liegt  die  Unbestimmtheit  be- 
reits in  den  GruppenUeberschriften  :  Was  gehört 
zum  Hüttenwesen,  was  zur  Eisenindustrie,  was 
zum  Maschinenwesen?  In  der  erstgenannten  Gruppe 
finden  wir  5  Eisenwerke,  in  der  zweiten  Gruppe 
einige  weitere  Werke  der  Eisenindustrie,  welche 
sich  mit  Verarbeitung  beschäftigen  neben  Werk- 
zeug- und  Nähmaschinen,  Seife  und  Wichse,  und 
Meerschaum,  während  in  der  dritten  Gruppe  z.  B. 
der  Aachener  Hütlen-Actienverein  und  die  Mannes- 
manngesellschaft  vertreten  sind.  Dazu  kommt, 
dafs  die  nordischen  Länder  je  für  sich  gelrennte 
Ausstellungen  haben,  so  dafs  jeder  Fachmann 
die  ihn  interessirenden  Dinge  aus  allen  möglichen 
heterogenen  Gegenständen  sich  dort  heraussuchen 

mufs.  Sachge- 
mäfse  Einteilung 
und  übersichtliche 
Anordnung  sind 
bekanntlich  zwei 
gefährliche  Klip- 
pen einer  jeden 
Ausstellung,  und 
es  in  Bezug  auf 
Eintheilungeinem 
Jeden  recht  zu 
machen ,  ist  un- 
möglich. Wenn 
nun  auch  der 
Eisenhüttenmann 
seine  Sonderhei- 
ten sich  an  ver- 
schiedenen Stel- 
len heraussuchen 
mufs,  so  wird  ihm 
dies  durch  die  im 
allgemeinen  vor- 
handene Ueber- 
sichtlichkeit  der 
Anordnung  der 
Ausstellung  wie- 
derum erleichtert. 
In  der  Gruppe  Bergbau-,  Hütten-  und  Salineu- 
wesen  haben  ausgestellt  die  Feinblechwalzwerke 
Bismarckhüttc  -  Sch wientochlowitz ,  Geis- 
weider  Eisenwerke-Geisweid  und  Hüstener 
Gewerkschaft.  In  und  um  Lübeck  ist  eine  sehr 
ansehnliche  Industrie  ansässig,  welche  sich  mit 
Herstellung  von  emaillirten  Blechgeschirren  und 
Conservenbüchsen  beschäftigt.  Namentlich  von 
der  Leistungsfähigkeit  der  letztern  giebt  die  Aus- 
stellung von  Fr.  Ewers  Sc  Co.  in  Lübeck  ein 
anschauliches  Bild,  da  sie  nicht  nur  ihre  Fabn- 
c;ite  in  einem  mächtigen,  bunt  schillernden  Auf- 
bau vereinigt,  sondern  auch  ihre  maschinellen 
Einrichtungen  in  Betrieb  in  der  Maschinenhalle  aus- 
gestellt hat,  in  welchen  die  Bleche  erst  bedruckt 
und  dann  zu  Dosen  geprefst  werden.  Wurden 
zu  dieser  Fabrication  und  in  gleicher  Weise  zu 
der  Herstellung  von  Emailgeschirr  bis  vor  ver- 
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liällnifsmäfsig   kurzer   Zeit   dort  ausschliefslieh 
englische  Bleclie  verwendet,  so  ist  hierin  neuer- 
lich, trotz  höchst  ungünstiger  Frachtenlage,  ein 
Umschwung  zu  Gunsten  deutschen  Fabricats  ein- 
getreten.   Die  schönen  Ausstellungen  von  Fein-, 
Glanz-    und    Stanzblechen,    welche    die  drei 
obengenannten  Feinblechwalzwerke  zeigen,  werden 
ohne  Zweifel  dem  deutschen  Fabricat  zu  weiterer 
Anerkennung  verhelfen.     Während  Geisweid 
aufserdem    Grobbleche    und    treffliche  Proben 
seines  Materials  ausstellt,  führt  Hüsten  noch 
geglühte,  gebeizte,  verzinnte  und  verzinkte  Bleche 
in   den   verschiedenen   Fabricalionsphasen  vor. 
Bismarckhütte   zeigt   aufserdem   noch  aus 
ihrer  Tiegelgiefserei  Werkzeugslahl,  Gewehrlauf- 
stäbe und  Präcisionsbandstahl,  sowie  einen  ihrer 
bekannten  Blumensträufse  aus  getriebenem  Blech 
eigener  Fabrication. 
Die  Harzer  Werke 
zu  Rübeland  und  Zorge 
bieten  schöne  Proben 
ihrer  Kunstgufswaa- 
ren,  während  Feiten 
&  Guilleaume  durch 
ihre  Ausstellung  von 
Kabeln   und  Seilmu- 
stern, Draht  und  Ketten 
den  Beweis  liefern,  dafs 
sie  auf  der  Höhe  der 
Fabrication  bleiben. 

In  der  Maschinen- 
halleglänztderAache- 
ner  Hütten- Aclien- 
Verein  Rothe  Erde 
durch  eine  umfang- 
reiche Ausstellung  sei- 
ner Träger;  nament- 
lich interessiren  die 
verschiedenen  Ausfüh- 
rungen von  Säulen  zu 
Bauzwecken  aus  Formeisen.  Die  Friedrich- 
W  .  I  h  e  I  m  s  h  ü  1 1  e  zeigt  ihre  mächtigen  Wasser- 
le.tungsrohre  bis  l'/2  m  Durchmesser  und  sonstige 
Erzeugnisse  sowie  Zeichnungen  ihrer  Pumpmaschi- 
nen, während  die  Deutsch-Oesterreichischen 
Mannesmann  werke  eine  Sammlung  von  Wasser- 

dünnster  Wandstärke,  Gasbehälter  und  Lichtmasten 
veranstaltet  haben.  Die  Aplerbecker  Hütte 
Brügmann  Weyland  &  Co.,  führt  uns  ihre 
verwerten  Belagplatten  aus  Gufseisen  vor-  da  die- 
selben mit  Leichtigkeit  grofse  Haltbarkeit  ver- 
binden und hn  sauberem  Ziergufs  nach  geschmack- 

1  abnken,  Masch.nenhäuser  u.  s.  w.  erklärlicher 
we.se  sehr  beliebt.  Carl  Edler  von  Q«er- 
fur  h    »n   Schönheiderhammer   bat bl 

sThi  kt  SWdaS,,er  SC,,miedbare,  Ei-ng-se  hinge- 
senickt,  das  Grusonwerk  neben  seinen  Mn 
loren  „„„  Mühle„    Wal™  und  "h^ZS^ 
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sowie  sehr  instruetive  Bruchproben  und  Muster- 
stücke aus  Hart-,  Stahl-  und  schmiedbarem  Gufs. 
Nebenan  hat  die  A  llgemeine  Elektricitäts- 
gesellschaft  eine  interessante  Ausstellung  von 
allerlei  Neuigkeiten,  namentlich  auch  Heiz-  und 
Kochapparaten.  Es  würde  uns  hier  zu  weit 
führen,  alle  die  Spccialmaschinen  anzuführen, 
namentlich  fielen  uns  auf  die  maschinellen  Ein- 
richtungen für  Conserven-,  Wurst-  u.s.  w.  Fabriken 
von  R.  Karges  in  Braunschweig,  schöne  Mühlen- 
einrichtungen und  Holzbearbeitungs- Maschinen. 
L.  W.  Breuer,  Schumacher  &  Co.  in  Kalk 
zeigen  einen  Luftdruckhammer  von  200  mm 
Durchmesser  in  Betrieb.  Nicht  vergessen  wollen 
wir  noch  die  in  Kupfer  getriebene  Nachbildung 
der  Quadriga  des  Braunschweiger  Schlosses,  aus- 
geführt von  der  Carlshütte  in  Ahlfeld. 

Mit  Recht  ist  als 
Glanzstück  der  Aus- 
stellung der  Pavillon 
des  rheinisch-wesl- 
fälischen  Kohlen- 
berg l.  a  u  e  s  allgemein 
anerkannt  worden. 
Fesseln  schon  mäch- 
tige Kohlenblöckc, 
welche  zu  beiden  Sei- 
ten vor  dem  Mittel- 
eingang der  Haupthalle 
liegen,  den  Besucher, 
so  ist  dies  in  noch 
höherem  Mafse  der  Fall 
in  der  von  dem  Rhei- 
nisch -  westfälischen 
Syndicat,  dem  Koks- 
syndicat    und  dem 
Brikett -Verkaufsverein 
zu  Dortmund  veran- 
stalteten Ausstellung 
in  einem  unmittelbar 
gegenüber  dem  Eingang  gelegenen  Sonderabtheil 
der  Haupthalle.  Ein  mächtiger  Steinkohlenobelisk, 
dessen   vier  im  Sockel   liegende  Felder  durch 
Künstlerhand  geschaffene  Bilder  aus  der  Berg- 
mannsarbeit  zeigen,  bildet  den  Mittelpunkt  der 
Anordnung.  Ringsherum  veranschaulichen  Karten, 
Statistiken,  Zeichnungen,  Proben  aller  Art  die 
Ei  Zeugnisse  und  die  Bedeutung  des  Kohlenberg- 
baues an  der  Ruhr;  eine  Denkschrift  giebt  allen 
wünschenswerten  Aufschlufs  über  die  Ausstellung, 
deren  ausgesprochener  Zweck   die  Gewinnung 
der  Ostsee  für  die  rheinisch-westfälische  Kohle  ist. 
Im  Interesse  unserer  nationalen  Arbeit  ist  energisch 
zu  wünschen,  dafs  dieses  Ziel  erreicht  wird;  das 
Vorgehen,  welches   das   alte   Wort  .Einigkeil 
macht  stark*  bestätigt,  kann  für  andere  Induslrieen 
als  löbliches  Vorbild  bezeichnet  werden,  so  für 
die  Roheisenerzeugung,  da  die  Einfuhr  englischen 
Roheisens  nach  den  Oslseeprovinzen  bekannter- 
mafsen  auch  sehr  erheblich   ist  uod  es  dem 
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deutschen  Roheisen  wegen  der  Ungunst  der 
Frachten  nicht  gelungen  ist,  es  zu  verdrängen. 
Schon  Hamburg  ist  für  westfälisches  Eisen  zu  weit. 
Ein  Zusammenschluß  der  Hochöfner  thut  es 
hier  freilich  nicht  allein;  zur  Erreichung  eines 
ähnlichen  Ziels,  wie  desjenigen,  das  die  Berg- 
leute anstreben,  bedürften  sie  vor  Allem  der 
kräftigen  Unterstützung  des  Kohlensyndicats,  das 
ihnen  den  Brennstoff  zur  Erblasung  des  Roh- 
eisens liefert.  — 

Ist  die  Zahl  der  nordischen  Aussteller  auch 
nicht  grofs ,  so  sind  die  von  ihnen  gebotenen 
Schaustellungen  doch  recht  wirksam.  Nament- 
lich gilt  dies  für  die  schwedische  Montanindustrie, 
welche  für  den  Fachmann  in  interessanter 
Weise  vertreten  ist.  Die  Aktiebolaget  Gelli- 
vare  Malmfält  in  Stockholm  (vertreten  durch 


L.  Possehi  &  Co.  in  Lübeck)  giebt  uns  in  einem 
mächtigen  Aufhau  ein  Bild  von  der  Reichhaltig- 
keit ihrer  in  dieser  Zeitschrift  häufig  beschriebenen 
Vorkommen  jenseits  des  Polarkreises.  Die  letzt- 
jährige  Förderung  wird  auf  524  000  t  angegeben; 
der  in  6  Klassen  sorlirte  Magneteisenstein ,  von 
welchem  klotzige  Stufen  ausgestellt  sind,  schwankt 
im  Gehalt  von  Eisen  von  60  bis  70  %  und  im 
Phosphor  von  0,02  bis  1,5  %.  Die  durch  ge- 
nannte Lübecker  Firma  ebenfalls  vertretenen 
Forsbacka  Jern verks-Aktie  Bolag  in  Fors- 
i  backa  bei  Geile  und  Fagersta  Bruks  Aktie 
'  Bolag  in  Norherg  haben  sehr  bemerkenswerte 
Ausstellungen  ihrer  Qualitätserzeugnisse.  Das 
Fagersta- Werk,  das  etwa  8000  t,  neuerdings 
10  600  t  Jahreserzeugung  hat,  zeigt  Erzstufcn 
und  giebt  als  Analyse  dafür: 


Eisen- 
oxyd 

EUcn- 
oxyd- 
oxydul 

Eisen- 
oxyd ul 

ManRan- 
oxydul 

Mag- 
neaia 

K.lk 

Tlion- 
erdo 

Kieset- 
säuru 

rhos- 
pbor- 

Sr  Ii  wc- 
fal 

Kupfer 

Verloat 
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Schmel- 
zen 

Summ» 

Storgrufvan  .  . 
Qranrotsgrufvan 
SlorUgagrufvan 

35,14 

49,85 
52,20 
29,83 

7,33 
5,40 

5,47 
5.94 
0,52 

6,67 
6,20 
0,65 

7,20 
6,60 
2.20 

1,56 
1.44 

0,80 

2,50 
3,90 
30,10 

0,004 
0.007 
0,011 

0,034 
0,026 
0,010 

0,01 

0,005 

Spur 

18,40 
17,70 

99,028 
99,418 
99,261 

Das  mit  Holzkohlen  aus  diesen  Erzen  erblasene  Holzkohlenroheisen  ist  wie  folgt  zusammengesetzt : 


G 

gebunden 

Graphit 

Summa 

81 

Mn 

P 

8 

Marke  III:  weifs  .  .  . 

.      ,    halbweifs  . 

>      ,    ganz  grau  . 

.  ,  halbgrau  . 
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3,70 
2.84 
0,38 
0,58 
3,40 

0,82 
3,61 
3,20 
0,80 

3,70 
3,66 
3,99 
3,78 
4,20 

0,30 
0,71 
1,47 
1,20 
0,724 

0,65 

1.12 
1,78 
1,50 
4,66 

0,019 
0,019 
0,019 
0,019 
0,020 

0.01 1 
0,011 
0,009 
0,011 
Spur 

Die  gezeigten  Brüche  von  Martinblöcken  verschiedensten  KohlenslofJgehalts  sind  tadellos. 
Das  Forsbacka- Werk  erzeugt  ausschliefslich  Holzkohlen -Bessemerstahl.  Bei  den  Erzstufen  sind 
Analysen  nicht  mitgetheilt,  dagegen  lagen  folgende  Versuchsergebnisse  von  Zerreißproben  vor, 
welche  auf  der  Prüfungsanstalt  des  Jernkontoret  in  Liljesund  erhalten  worden  sind:  


Probe. 
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Ehwtici- 

Bruch- 
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« 
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am  Hruch 

2009 
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2011 
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do. 
do, 

Mittel 

1 
2 
8 
4 

0,15 

0,17 
0.15 
0,15 
0.17 

15,7 
15,8 
15,8 
15,8 

193.593 
196.067 
196.067 
196,067 

36,16 
35,70 
35.70 
25.50 
83.26 

23  130 
22  534 
22  770 
22  670 
22  776 

54,24 

52,28 
53,58 
51,00 
52,77 

25,0 
19.0 
20.0 
18.0 
21,0 

61.04 
63,08 
64.61 
59,94 
62,17 

2013 
2014 
2015 
2016 

do. 
do. 
do. 
do. 

Mittel 

5 
6 
7 
8 

0,35 

0,36 
0.34 
0,35 
0,36 

15,8 
15,7 
15.7 
15,8 

196,067 
193,593 
193.593 
196.067 

20,40 
20.66 
23,24 
22,95 
21,81 

25  250 
24  060 
23  750 

23  120 

24  045 

48,45 
47.95 
50,36 
48,45 
48.80 

24.9 
23,0 
27,0 
24,0 
24,7 

55,00 
52,68 
53,55 
54,14 
53,84 

2017 
2018 
2019 
2020 

do. 
do. 
do. 
do. 

Mittel 

9 
10 
11 
12 

0,6 

0.67 
0,60 
0.67 
0,56 

15,8 
15,8 
15,8 
15,8 

196,067 
196,067 
196,067 
196,067 

30.60 
35,70 
33,14 
33.14 
33,14 

22  999 

22  770 

23  830 

22  970 

23  142 

84.15 
82.88 
82.88 
84.15 
83,51 

5,0 
6.5 
6.7 
5,7 
6.0 

6,23 
7.45 
7,45 
7.45 
7,14 
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Femer  führt  die  Actiengescllschaft  Üsterby 
Bruk,  Danncmora-Gufsstahl werke  in  Dannemora, 
eine  schöne  Sammlung   ihrer   Erze,  Roheisen 
nebst  Schlacken,  Wallon-Stahleisen,  geschmiedeten 
und  gewalzten  Tiegelgufsstahl,  sowie  eine  Reihe 
von  Fertigwaaren,  wie  Fräsern,  Werkzeugen  u.  s.  w. 
vor,  um  die  Beschaffenheit  des  Rohmaterials  zu 
würdigen.    Der  aus  reinen  Dannemora-Erzen  er- 
blasene  und  im  Holzkohlcn-Frischfeuer  zu  Stahl- 
eisen verarbeitete  Cement-  oder  Brennstahl  wird 
nach  dem  Cementirungsprocefs   in   drei  Härte- 
graden, entweder 
als  Blasenstahl 
(ungereckter  Ce- 
ment8tahl)  oder 
fertiggeschmiede- 
ter Brennstahl 
(Schweifsstahl), 
verkauft.  DerTie- 
gclstahl  wird  ein- 
schliefslich  vier 
Nummern  Wol- 
framstahl in  neun 
Sorten  klassificirt, 
über  welche  ein 
besonderer  Kata- 
log Aufschlufs 
giebt.  Diesem  sind 
noch  ausführliche 
Verhaltungsmaß- 
regeln für  das  Er- 
wärmen, Schmie- 
den, Schweifsen, 
Härten,  Ausglü- 
hen und  Anlassen 
beigegeben.  Na- 
mentlich ist  dabei 


Abbild.  3. 


Werth  darauf  gelegt,  dafs  man  den  Stahl  nicht 
bei  derselben  Erwärmung,  bei  der  er  geschmiedet 
oder  bearbeitet  worden  ist,  härten  darf,  sondern 
ihn  nach  dem  Schmieden  erst  erkalten  und 
dann  zum  Zweck  der  Erwärmung  erst  wiederum 
erwärmen  lassen  mufs. 

Die  Actiengesellschaft  Iggesunds  Bruk 
stellt  gleichfalls  Eisenerze,  Roheisen,  Wallon- 
Stahleisen  und  BessemersUhl  aus,  von  letzterem 
prachtvolle  dichte  Blockbrüche  von  0,7  bis  1,5  % 
kolilenstoffgehalt ;  ferner  auch  Werkzeugstahl 
und  Werkzeuge  wie  Sägeblätter,  Hobelmesser, 
Hämmer  u.  s.  w.     Eine  Ausstellung  ähnlicher 


Art  zeigt  ferner  noch  die  Aetienpcsellschall 
Ankarsrums  Bruk  in  Ankarsrnm.  Eigenartige 
Kunstgegenstände  aus  Eisen  stellt  Bernhard 
Beskow  in  Göteborg  aus. 

Aus  der  russischen  Abtheilung  sind  Possehls 
Patent-Hufnägel  und  Sensenwerke  in  Wileis- 
kaja   und   St.  Petersburg  hervorzuheben.  Die 
Sensenfabrik  fertigt  nach  ihrer  Angabe  1  Mill. 
Stück  im  Jahre  und  hat  damit  die  gröfste  Er- 
zeugung unter  allen  Wettbewerbern.    Als  Roh- 
material wird  ausschliefslich  schwedischer  Holz- 
kohlen -  Special- 
stahl genommen. 
Eine  Sammlung 
von  24  Stücken 
der  verschiedenen 

Fabrications- 
phasen,  vom  Roh- 
stahl bis  zur  fertig 

angelassenen 
Sense,   ist  sehr 
instruetiv. 

Recht  sehens- 
werlh  ist  auch  die 
Marinehalle  (Ab- 
bild. 3),  welche 
1800  qm  umfafst. 
Die  Kaiserliche 
Marine  hatte 
zum  erstenmal 
1890  in  Bremen 
ausgestellt,  sie 
tritt  hier  u.  W. 
zum  zweitenmal 
vor  die  Oeffcnt- 
lichkeit,  diesmal 
aber  mit  viel  mehr 
Objecten.  Die  Marineverwaltung  hat  in  liebens- 
würdiger Weise  jedem  Laien  hier  Gelegenheil 
gegeben,  sich  über  Ausrüstung  der  Kriegsschiffe 
U.  s.  w.  zu  unterrichten.  In  Glaskästen  sind 
sorgfältig  gearbeitete  Modelle  von  Kriegsschiffen 
vorgeführt.  An  der  einen  Seite  der  Marinehalle 
sind  Schiffs  -  Kombüsen ,  -Küchen,  -Lazareih, 
-Apotheke  u.  s.  w.  mit  vollständigem  Inventar 
und  in  natürlicher  Gröfse  eingebaut.  Auch  die 
Armirung  der  grofsen  Kriegsschiffe  ist  nicht  ver- 
gessen. Der  Vulcan  und  die  Germania- Werft 
haben  hier  ebenfalls  Karten  abgegeben.  — 

E.  Schrödter. 
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Die  Kcsselexplosion  zu  Redear.* 


Am  14.  Juni  d.  J.,  Abends  9  Uhr,  flogen 
auf  den  Warrenby  Iron  Works,  errichtet  im 
Jahre  1872  von  Walker,  Maynard  Sc  Co., 
bei  Redcar  in  England  aus  einer  Batterie  von 
15  Kesseln,  welche  mit  Hochofengasen  geheizt 
wurden,  11  StQck  in  die  Luft.**  Es  kamen 
dabei  11  Personen  um,  etwa  20  wurden  ver- 
letzt; es  wäre  das  Unglück  noch  viel  gröfser 
gewesen,  wenn  die  Explosion  am  Tage,  wo  viel 
mehr  Arbeiter  in   der  Nähe  beschäftigt  zu  sein 


und  einer  bei  der  vierten  Nietreihe.  Die  zwei 
äufsersten  Kessel  blieben  unverletzt.  Die 
Situation  nach  der  Explosion  zeigt  die  Abbildung, 
deren  Herstellung  dem  bekannten  Dampfkesscl- 
ingenieur  Fl  et  eher  zu  verdanken  ist.  Die  Heftig- 
keit, womit  die  einzelnen  Explosionen  erfolgten, 
kennzeichnet  sich  daraus,  dafs  von  einem  Kessel 
die  eine  Hälfte  90  m  und  die  andere  mehr  als 
225  m  weit  nach  der  entgegengesetzten  Richtung 
flogen.    Das  Kesselmauerwerk  wurde  in  einen 


OO^noSiDÖodJOOO 

•TZER 

□ 


jfs       WINDE  ft Hl  TZER 

mm 


pflegten,  sich  ereignet  hätte.  Die  Kessel  waren 
alle  einfache  Cylinderkessel  mit  gewölbten  Böden 
und  Aufsenfeuerung  zur  Verbrennung  der  Hoch- 
ofengase. Ihre  Länge  war  20,11  m,  ihr  Durch- 
messer 1,37  m,  der  Dampfdruck  4,2  kg/qcm,  die 
Zahl  der  je  aus  2  Blechen  bestehenden  Schüsse  20. 
Die  Kessel  ruhten  je  auf  5  gufseisernen  Trägern, 
welche  an  der  Kesselwand  festgenietet  waren. 
Von  Zeit  zu  Zeit  waren  an  den  Nietreihen  über 
der  Feuerbrücke  Risse  eingetreten,  so  dafs  die 
Kessel  zahlreiche  Reparaturstellen  hatten.  Die 
Eisenbleche,  single  Staffordshire ,  waren  3/8" 
engl.  dick. 

11  dieser  Kessel  flogen  auseinander,  hiervon 
rissen  10  an  der  dritten  Nietreihe,  welche  bei 
allen  Kesseln  gerade  über  der  Feuerbrücke  liegt, 

*  Benutzte  Quellen:  .Engineering'  1895,  S.  51, 
122,  163.  199,  217. 

**  Vergl.  .Stahl  u.  Eisen"  1895,  S.  689. 
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Trümmerhaufen  verwandelt,  Kamine  uud  Hoch- 
öfen entgingen  glücklich  der  Beschädigung. 

Bei  der  ersten  Untersuchung  des  Falles  durch 
die  Behörden,  die  sog.  coroner's  inquest,  wurde 
als  Ursache  der  Explosion  Ucberhilzung  eines 
der  Kessel  infolge  von  Wassermangel  angenommen  ; 
der  Beschlufs  wurde  dahin  zusammengefafst,  .dafs 
keine  Vernachlässigung  vorhanden  gewesen  und 
Alles  in  richtiger  Ordnung  gehalten  worden  se.  . 
Es  war  dies  gleichbedeutend  mit  der  Erklärung, 
dafs  es  sich  um  ein  Unglück  handele  das  un- 
vermeidlich war.  Hiermit  war  aber  die  Unter- 
suchung des  Falles  nicht  zu  Ende;  in  6täg>ger 
Verhandlung  kam  die  Co.nmiss.on  des  Board  oT 
Trade,  welche  nach  dem  englischen  Dampfkessel- 
Explosions-Gesetz  vom  Jahre  1882  eine  obere 
Untersuchungsinstanz  für  solche  Fälle  ist,  zu 
dem  Ergebnifs,  dafs  die  Explosion  keinesfalls 
als  ein  unglücklicher  Zufall  anzusehen  sei,  dafs 
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vielmehr  die  Kessel  so  gefahrlich  gewesen  seien, 
dafs  es  ein  Wunder  sei,  dafs  sie  nicht  schon  längst 
auseinandergeflogen  seien;  gleichzeitig  verurtheilt 
die  Commission  in  sehr  bestimmter  Weise  die 
Anwendung  des  Cylinderkessels  in  solchen  Längen 
mit  Aufsenfeuerung  im  allgemeinen. 

Im  Laufe  der  Verhandlungen  wurde  fest- 
gestellt, dafs  die  Kessel  bei  einer  Kesselversiche- 
rungsgesellschaft mit  einer  Summe  von  10  000 
nach  dem  sogenannten  Gruppensyslem  versichert 
waren,  d.  h.  gleichviel  wieviele  Kessel  explodirten, 
sollten  die  Eigenthümer  stets  nur  genannte  Summe 
als  Ersatz  erhalten.  Die  Firma  Warrenby  Iron 
Works  verfolgte  hierbei  den  Zweck,  eine  unab- 
hängige Versicherung  und  Ueberwachung  zu 
haben,  um  darüber  unterrichtet  zu  bleiben,  ob  die 
Kessel  sicher  oder  nicht  sicher  seien.  Die  Ver- 
sicherungssumme war  gering  im  Verhältnifs  zum 
Werlhe  der  Kessel  und  der  Umgebung.  Der 
Ober-Ingenieur  der  Versicherungsgesellschaft  sagte 
jedoch  aus,  dafs  sie  auf  diesen  Kcsseltyp  niemals 
höhere  Versicherungen  eingingen.  Die  Ueber- 
wachung der  Kessel  durch  die  Versicherungs- 
gesellschaft scheint  durchaus  sorgfältig  gehand- 
habt worden  zu  sein;  die  Gesellschaft  warnte  die 
Eigenthümer  vor  dem  Vorkommnifs  der  Nahtrisse 
und  lenkte  ihre  Aufmerksamkeit  auf  die  Unzu- 
verlässigkeit  der  aufsen  gefeuerten  langen  Kessel, 
wobei  sie  ausführte,  dafs  eine  grofse  Zahl  von 
verheerenden  Explosionen  aus  Mängeln  entstanden, 
welche  gerade  diesem  Kesseltyp  eigen  seien. 
Ferner  schlug  sie  vor,  die  Kessel  entweder  in 
zwei  Theile  zu  zerlegen  oder  innen  gefeuerte 
Kessel  anzunehmen.  In  zwei  oder  drei  Fällen 
erhielt  die  Firma  sogar  besondere  Mittheilungen, 
in  deren  einer,  als  ein  gefährlicher  Nathrifs 
wiederum  entstanden  war,  geradezu  gesagt  wurde, 
dafs    man    einer    gefährlichen    Explosion  mit 


knapper  Noth  entgangen  sei.  Trotzdem  blieben 
die  Kessel  während  mehr  als  20  Jahre  im  Be- 
trieb; es  mag  hierzu  wohl  der  Umstand  bei- 
getragen haben,  dafs  die  gleiche  Sorte  in  Cleve- 
land und  anderen  Districten  in  Verbindung  mit 
Hochöfen  weit  verbreitet  ist. 

Der  betroffenen  Firma  erwächst  durch  die 
Neuanlage  der  Kessel  eine  Kostensumme  von  etwa 
100  000  J6\   ferner  wurden  die  Untersuchung*- 

I  kosten  auf  8000  dt  angenommen,  von  welchen 
die    vom    Unfall    betroffene   Firma  4000 
die  Kessel  Versicherungsgesellschaft  1000  <M  zu 
zahlen  hat.  — 

Zeigen  die  englischen  Blätter  auch  gewisser- 
mafsen  Befriedigung  darüber,  dafs  durch  die 
Untersuchung  die  Wahrheit  zu  Tage  gefördert 
worden  ist,  so  verlangen  sie  andererseits  aufser- 
dem  die  Gewähr,  dafs  in  Zukunft  auch  Kessel, 
welche   als   gefährlich   erkannt  sind,   nicht  bc- 

I  trieben  werden  dürfen,  und  wünschen,  dafs  das 
englische  Gesetz  hierüber  entsprechend  abgeändert 
werde. 

Kür   deutsche   Verhältnisse   hat   der  Unfall 

I wesentlich  nur  theoretisches  Interesse,  daCylinder- 
kessel  von  den  Eingangs  mitgelheilten  Gröfsen- 
Verhältnissen  bei  uns  u.  W.  nicht  vorkommen. 
Hier  und  da  findet  sich  wohl  noch  ein  kürzerer 
Cylinderkessel  mit  Aufsenfeuerung  bis  zu  etwa 
12  m  Länge;  auch  diese  wenigen  Ueberbleibsel 
zu  entfernen  ist  man  überall  bestrebt,  da  man 
vor  Jahren  die  Gefahr,  welche  darin  liegt,  dafs 
die  Kessel  nur  einseitig  befeuert,  daher  krumm 
und  rissig  werden,  längst  erkannt  hat.  Auch 
hat  man  durch  zweckentsprechende  Einmauerung 
zu  verhüten  gesucht,  dafs  die  Kessel-  sich  infolge 
von  Heizeinwirkung  krumm  ziehen  können. 

E.  S. 
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Von  Prof.  ür.  Paul  Wagner. 
In  der  „Chemiker-Zeitung1"  hat  Verf.  gezeigt, 
djils  d,o  bisherige  Grundlage,  auf  welcher  der 
Handel  m,t  Thomassehlackenmehl  «ich  vollzieht, 
ome  unvollkommene  ist.  Es  ist  nicht  eorreet, 
da,  Thomasmehl  an.wchliefelic.1.  nach  seinem  (Je- 
halte  an  Gesammt-Phosphorsäure  und  Feinmehl 

der^crsetzWke.tsgrad    der    Thomasmehle  vor- 
*  „Chom.-Ztg."  1894,  1153,  1511,  1933. 


schiedener  Werke  ein  sehr  ungleicher  ist.  Vege- 
■  tationsversuche  haben  ergeben,  dafs  Thomasmehle 
verschiedener  Mahlwerke  bei  gleichem  Phosphor- 
säuregehalt und  gleichem  Feinheitsgrado  eine 
Wirkung  von  nur  80,  60,  50  und  selbst  30  gezeigt 
haben,  wenn  der  Erfolg  der  bestwirkenden  Thomas- 
schlacke  =  100  gesetzt  wurdo.  Verf.  hat  in  der 
„Chemiker-Zeitung"*  über  die  Ursache  des  ver- 
schiedenen Zersetzbarkeitsgrades  der  Thomasmehle 
geschrieben  und  eine  analytische  Methode  (Be- 
handlung des  Thomasmehls  mit  saurer  Ammonium- 
citratlösung)  mitgetheilt,  welche  geeignet  ist,  die 

*  „Chem.-Ztg."  1891,  1933. 
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relative  Löslichkeit  eines  Thomasmehles  und  da- 
mit seint-n  relativen  Wirkungsworth  zu  ermitteln. 
Inzwischen  ist  dioso  Angelegenheit  weiter  fort- 
geschritten. Man  hat  auch  an  anderen  Versuchs- 
stationen die  oben  erwähnten  Ergebnisse  bestätigt 
gefunden. 

Daneben  ist  aber  auch  die  Thomasscltlacken- 
Industrio  nicht  unthätig  gewesen.  Man  hat  es 
versucht,  durch  Verschmelzen  der  Thomassehlacke 
mit  Quarzsand  den  Gehalt  derselben  an  Silicat- 
I'hosphat  und  damit  ihre  Citratlösliehkoit  zu  er- 
höhen: man  hat  in  die  aus  dem  Converter  ab- 
fließende  Schlacke  einen  Strom  heil'sen  Cjuarzsandes 
fliefeen  lassen,  und  es  ist  in  der  That  dadurch 
gelungen,  die  Löslichkoit  des  Productes  um  10 
bis  20  bis  80  %  zu  steigern,  so  dal's  fast  alle 
Werke  zur  Zeit  ein  Thomasmehl  in  den  Handel 
bringen,  welches  erheblieh  wertvoller  ist  als  das 
bisher  gelieferte. 

Durch  diesen   Umstand  aber  ist  die  ganze 
Sache  in  ein  anderes  Stadium  getreten.  Wahrend 
die  zuerst  angegebene  Methode  zur  Bestimmung 
der  „eit  ratlöslichen  Phosphorsäure"  dos  Thomas* 
mehles  ursprünglich  nichts  Anderes  beanspruchen 
»eilte,  als  nur  einon  ganz  ungefähren  Anhalt 
zur  Beurteilung  der  Thomasmehle  zu  bieten, 
schwer  löslicho  Waare  von  leicht  löslicher,  oder 
mit  schwer    löslichen    Mineralphosphaten  vor- 
fälschte von  unverfälschter  zu  unterscheiden,  ist 
sie  nunmehr  als  geeignet  befunden  worden,  eine 
neue  Grundlage  für  den  gesammten  Thomasmohl- 
handei  zu  bilden.    Am  2.  Mai  d.  J.  ist  auf  einer 
seitens  der  deutschen  Landwirtlischaftsgc?  ollsehaft 
nach  Berlin   berufenen   Versammlung   von  Ver- 
tretern des  Verbandes  land wirtschaftlicher  Ver- 
suchsstationen im  Deutschen  Kciehe,  des  Vereins 
deutscher    Eisen-    und    Stahlindustrie-Her,  der 
Thomasmehl  fabrikanten,  dor  Thomasmehlhändler, 
der  Anwaltschaft  dos  Allgemeinen  Verbandes  der 
deutschen  landwirtschaftlichen  Genossenschaften 
»nd  der  Deutschen  landwirtschaftlichen  Gesell- 
schaft beschlossen  worden,  dafs  vom  1.  Juli  1895 
ab   das    Thomasmehl    auf    Grund    seines  Ge- 
haltes an  citratlöslicher  Phosphorsäure  im 
Handel    bewertet    und    von    einer  Ermittlung 
seines  Gesammtgehaltes  an  Phosphorsäure,  sowie 
«eines  Feinmohlgehaltes  in  der  Kegel  abgesehen 
werden  soll.» 

Mittlerweile  ist  die  betreffende  analytische 
Methode  weitor  vervollkommnet  worden,  und  es 
ist  bereits  eine  so  grofse  Schärfe  und  Zuverlässig- 
keit derselben  erzielt  worden,  dals  sie  als  Grund- 
luge zur  Bewertung  und  Preisregulirung  der 
Thomasmehle  recht  wohl  jetzt  zu  dienen  vormag. 
D>e  Methode  ist  seitens  des  Dringerausschusses 
des  Verbandes  landwirtschaftlicher  Versuchs- 
stationen im  Deutschen  Kcicho  eingehend  geprüft 
worden,  und  es  ist  auf  das  befriedigendste  dabei 

*  „Stahl  und  Eisen"  1895,  S.  519. 


gelungen,  die  Ursachen  aufzufindon,  welche  den 
häufig  vorgekommenen  Analysendifferonzon  zu 
Grundo  gelegen  haben. 

Im  Folgenden  ist  die  genau  zu  befolgende 
Vorschrift  zur  Ausführung  der  Methode  wieder- 
gegeben und  sind  diejenigen  Punkte  hervorgehoben, 
welchen  eine  besondere  Beachtung  zu  schenken  ist. 

I.  Darstellung  der  Lösungen. 

1.  Concen tri rte  Ammoniumcitratlösung. 
Die  concentrirto  Ammoniumcitratlösung  soll  pro  1  1 
genau  enthalten:  150  g  krystallisirte  reine  Ci- 
tronensäure  und  23  g  Ammoniakstickstoff  (27,93  g 
NHi).  Die  Citroiiensäure  ist  genau  abzuwiegen  und 
der  Ammoniakgehalt  durch  Analyse  genau  zu  er- 
mitteln. 

Ein  (Quantum  von  10  1  Citratlösung  dieser 
Zusammensetzung  hat  Verf.  beispielsweise  wie 
folgt  hergestellt:  1500  g  Zitronensäure  wurden  in 
etwa  2  1  Wasser  und  3500  cem  8proc.  Ammoniak 
gelöst  ;  die  abgekühlte  Lösung  wurde  mit  Wasser 
genau  auf  8  1  verdünnt,  25  com  dieser  Lösung 
wurden  auf  250  cem  verdünnt,  25  cem  dieser  ver- 
dünnten Lösung  mit  etwa  3  g  gebrannter  Magnesia 
und  200  cem  Wasser  versetzt  und  unter  Vorlage 

von  40  cem  "  -Schwefelsäure  abdestillirt.  Der 
gefundene  Ammoniakstickstoff  entsprach  20,0  cem 
"-Natronlauge;  mithin  enthielten  die  8  1  Con- 
centrin Citratlösung        ;/°°35  X  8000  =  224,0  g 

Ammoniakstickstoff.  Um  also  aus  den  8  1  Citrat- 
lösung, welche  enthielten:  1500  g  Citronensäurc 
und  224,0  g  Ammoniakstickstoff,  10  1  Citratlösung 
herzustellen,  welche  entalten  sollten:  1500  g 
Citronensäure  und  230  g  Ammoniakstickstoff, 
waren  den  8  1  hinzuzufügen:  2  1  Wasser,  ent- 
haltend 230—224  =  6  g  Aminoniakstiekstoff  oder 
7,3  g  Ammoniak,  oder  91  g  8proc.  Ammoniak  oder 
94  cem  Ammoniak  von  0,9*17  spec.  Gewicht. 

2.  Verdünnte  Ammoniumcitratlösung. 
2  Vol.-Th.  concentrirter  Ammoniumcitratlösung 
werden  mit  3  Vol.-Th.  destillirtem  Wasser  ver- 
dünnt. 

3.  Molybdänlösung.  Die  Molybdänlösung 
kann  nach  einer  der  folgenden  Vorschriften  be- 
reitet werden: 

Vorschrift  a.  125  g  Molybdänsäure  werden 
in  einen  Literkolben  gebracht,  mit  etwa  100  cem 
Wasser  aufgeschlemmt  und  unter  Zufügen  von 
etwa  300  cem  8proc.  Ammoniak  gelöst.  Die 
Lösung  wird  mit  400  g  Ammoniumnitrat  ver- 
setzt, bis  zur  Marke  mit  Wasser  aufgefüllt  und 
in  1  1  Salpetersäure  von  1,19  spec.  Gewicht  ge- 
gossen. Die  Mischung  wird  24  Stunden  bei  etwa 
35°  C.  stehen  gelassen  und  filtrirt. 

Vo  r  s c h  r  i  f  t  b.  150  g  molybdänsaures  A mmo- 
nium  werden  in  eine  Literflasche  gebracht  und 
in  Wasser  gelöst.  Dio  Lösung  wird  mit  400  g 
Ammontumnitrat  versetzt,   bis    zur  Marke  mit 
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Wasser  aufgefüllt  und  in  1  1  Salpetersäure  von 
1,19  8pec.  Gewicht  gegossen.  Die  Mischung  wird 
24  Stunden  bei  etwa  85°  C.  stelien  gelassen  und 
filtrirt. 

4.  Magnesiamixtur.  110  g  krystallisirtos 
reines  Magnesiunichlorid  und  140  g  Ammonium- 
chlorid  werden  mit  700  cem  AmmoniaktiQssigkeit 
(von  8  %  NIL)  und  1300  ecru  Wasser  übergössen. 
Nach  mehrtägigem  Stehen  wird  dio  Lösung  filtrirt. 

II.  Die  Bestimiunngsmethode. 

5  g  Thoroasphosphatmehl  (ungeriuben  und 
ungesiebt,  also  im  Zustando  der  Untersuchungs- 
probe, bezw.  der  Handelswaare)  bringt  man  in 
eine  Halbliterflasche  und  füllt  mit  verdünnter 
Ammoniumcitratlösung,  deren  Temperatur  17'  V  C. 
beträgt,  bis  zur  Marke  auf.  Die  Flasche  wird  mit 


kommt,  auf  einem  Filter  von  bekanntem  Aschen- 
gehalt gesammelt,  mit  2proc.  Ammoniak  aus- 
gewaschen, getrocknet,  im  Bunsenbrenner  bis  zur 
vollständigen  Veraschung  der  Filterkohle  (30  bis 
40  Minuten)  und  sohliefslich  noch  2  Minuten  im 
Röfsl  ersehen  Ofen  geglüht,  im  Exsiccator  er- 
kalten gelassen  und  gewogen. 


III.  Bemerkungen  zu  der 

1.  Es  ist  selbstverständlich,  data  die  Citrat- 
lösung auf  das  genaueste  den  vorgeschriebenen 
Gehalt  an  reiner  Citronensäuro  und  Ammoniak- 
stickstoff enthalten  mufs.  Abweichungen  im 
Ammoniak-  oder  Citronensäuregehalt  verändern 
den  Ausfall  der  Best  immung  in  erheblicher  Weise. 

2.  Die  anzuwendende  Citratlösung  soll  mög- 
lichst  genau   von    mittlerer  Zimmertemperatur 


einem  Kautschukstopfen  verschlossen  und  ohne 
Verzug  30  Minuten  lang  in  einen  Rotirapparat 
gebracht,  der  sich  30-  Ins  40 mal  pro  Minute  um 
seine  Achse  dreht.  Die  Mischung  wird  dann  so- 
fort filtrirt. 

50  cem  des  Filtrats  werden  in  ein  Bocherglas 
gebracht  und  mit  100  cem  Molybdänlösung  ver- 
setzt,  das  Bocherglas  wird  in  ein  auf  80  bis  95°  C 
erwärmtes  Wasserbad  gestellt,  nach  10  bis  15 
Minuten  herausgenommen  und  bei  Zimmertem- 
peratur erkalten  gelassen.    Alsdann  wird  filtrirt 

der  gelbe   Niederschlag  mit   Lp,   Salpetersäure 

ausgewaschen  und  in  etwa  100  cem  ungewärmtem 
-proc.  Ammoniak  gelöst.  Die  ammoniakalische 
Lösung  w,rd  unter  Eintröpfeln  und  beständigem 
Umrühren  mit  15  cem  Magnesiamixtur  versetzt 

etwa  2  Stunden  zur  Seite  gestellt. 

Die  phosphorsaure  Ammoniakmaenosia  wird 
dann,  falls  nicht  der  Goochtiegol  zur  Anwendung 


(17'/»  0  C.  =  14 0  R.)  sein.  Abweichungen  von  dieser 
Temperatur  bedingen  grolse  Fehler.  Der  K"t,;' 
apparat  mufs  daher  auch  in  einem  Zimmer  auf- 
gestellt sein,  dessen  Temperatur  derart  ist,  dafs 
die  Citratlösung  während  des  '/»-stundigou  Ganges 
dos  Apparates  sich  nicht  verändert. 

3.  Es  hat  sich  als  durchaus  unstatthaft  er- 
wiesen, anstatt  des  vorgeschriebenen  Rotirapparates 
einen  Schüttelapparat  zu  verwenden.  Die  Schottel- 
apparato  sind  nicht  überall  von  gleicher  C'onstruc- 
tion  und  sie  arbeiten  nicht  mit  überall  gleicher 
Stärke,  infolgedessen  auch  die  Ergebnisse  der 
Citralanalyse  untereinander  differirt  haben. 

Wir  verwenden  einen  von  der  Firma  Ehr- 
hardt&Metzger  in  Darmstadt  zu  beziehenden 
Rotirapparat,*  welcher  aus  Metall  gearbeitet  ist 
und  durch  einen  kleinen  Heilsluftmotor  getrieben 
wird,  wie  es  obonstohende  Abbildung  veranschau- 

*  Vergl.  Chem.-Ztg.  1894,  18,  1934. 
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licht.  Derselbe  functionirt  bei  äufsorst  geringem 
Gasverbrauch  in  vorzüglicher  Weise. 

4.  Der  Eotirapparat  hat  in  der  Minute  nicht 
mehr  als  10  und  nicht  wuniger  als  80  Umdrehungen 
zu  machen,  und  die  Dauer  der  Operation  ist  auf 
genau  eine  halbe  Stunde  zu  bemessen.  Nach 
Verlauf  derselben  ist  sofort  abzufiltrirun ,  da  län- 
geres Stehenbleiben  einen  Felller  der  Analyse  nach 
oben  oder  unten  bewirken  kann. 

5.  Die  Filtration  mufs  möglichst  beschleunigt 
werden.  Läuft  die  Flüssigkeit  anfangs  trübe, 
so  ist  sie  auf  das  Filter  zurfickzugiofeon,  bis 
ein  rollkommen  klares  Filtrat  erzielt  wird.  Ein 
häufiges  Zurückgiefsen  und  ein«  hierdurch  be- 
dingte längero  Dauer  des  Filtrirens  ist  jedoch 
unzulässig. 

6.  Die  Ausfällung  der  Phosphorsäuru  mufs 
mittels  Molybdänlösung  geschehen,  da  eine  direete 
Fällung  mittels  Magnesiamixtur  zu  hohe  Resultate 
liefert,  sobald  der  Kieselsüuregohalt  der  Lösung 
eine  gewisse  Grenze  überschreitet. 


7.  Zum  Ausfällen  der  Phosphorsäure  darf  nicht 
eine  beliebige  Molybdäntlüssigkeit  verwendet 
werden,  sondern  nur  die  nach  obiger  Vorschrift 
bereitete  ammoniumnitrathaltige  Lösung. 

8.  Taucht  das  Becherglas,  welches  dio  Mischung 
aus  Phosphat-  und  Molybdänlösung  enthält,  tief 
in  das  Wasserbad  ein,  so  genügt  schon  eino 
Digestionsdauer  von  5  Minuten,  um  alle  Phosplmr- 

.  säure  vollständig  zu  fällen.  Eine  Digestionsdauer 
von  10—15  Min.  ist  die  einpfehlenswerthosto.  Wird 
dieselbe  auf  mehr  als  50  Minuten  ausgedehnt,  so 
wird  infolge  einer  zu  grolsen  Verunreinigung  des 
Niederschlages  mit  Kieselsäure  ein  fehlerhaftes 
Resultat  erhalten. 

9.  Es  ist  sorgfältig  darauf  zu  achten,  riafc 
der  gelbe  Niederschlag  sich  in  dem  'ungewärmten) 
2proc  Ammoniak  sofort  und  vollkommen 
klar  auflöst.  Wird  die  Lösung  erst  nach 
längerem  Stehen  klar,  so  ist  die  Arbeit  zu  ver- 
werfen und  dio  Molybdänfüllung  in  einer  neuen 

;  Probe  zu  wiederholen.         (Chum  -Ztg.  1895,  S.  im). 


Invaliditäts-  und  Altersversicherung.* 


Dafs  eine  Reform  der  Unfallversicherung  an 
den  mafsgebenden  Stellen  im  Gange  ist,  ist  be- 
kannt. Schon  im  Juni  v.  J.  wurde  ja  der  Ent 
wurf  der  Novelle  zu  den  Unfallversicherungs- 
gesetzen im  Reichsanzeiger  veröffentlicht.  In- 
zwischen ist  derselbe  bereits  an  den  Bundesrath 
gelangt  und  wird  dort  einer  eingehenden  Prüfung 
unterzogen.  Weniger  bekannt  dürfte  sein,  dafs 
auch  eine  Revision  der  invaliditäts-  und  Alters- 
versicherung in  Aussicht  steht  und  dafs  die  Vor- 
arbeiten dazu  an  den  zuständigen  behördlichen 
Stellen  mit  grofsem  Eifer  gefördert  werden. 

Die  Invaliditäts-  und  Altersversicherung  ist 
seil  dem  1.  Januar  1891  zur  Geltung  gelangt. 
Bevor  die  beabsichtigte  Reform  derselben  in  den 
gesetzgebenden  Körperschaften  des  Reiches  zur 
Beralhung  gelangen  könnte,  würde  demnach  ein 
Zeitraum  von  mehr  als  5  Jahren  verflossen  sein 
und  man  wird  zugeben,  dafs  innerhalb  desselben 
sich  die  eingeführte  Versicherungsart  auf  ihre 
Zweckroäfsigkeil  hat  prüfen  lassen  können.  Ueber 
keinen  Versicherungszweig  sind  so  viel  Klagen 
laut  geworden,  als  gerade  über  die  Invaliditäts- 
und Altersversicherung.  Man  wird  sich  ver- 
gegenwärtigen müssen,  dafs  in  der  Zwischenzeit 

*  Wenn  wir  auch  nicht  mit  allen  Einzelheiten  I 
i  r  "acl,fu,Kenden  beiden  Artikel  übereinstimmen,  so  i 
giaublen  wir  sie  doch  veröffentlichen  zu  sollen,  weil 
.Ii.  u  ,    en>  dafs        eine  weitere  Erörterung  über 
«>c  Heform  der  I.-  u.  A.-V.-G.  herbeiführen  werden. 

Die  Reduclion. 


sogar  Agitationen  auf  die  Abschaffung  des 
Gesetzes  eingeleitet  wurden.  Dem  Reichslage 
sind  Hunderte  von  Petitionen  zugegangen,  welche 
sich  auf  die  Abstellung  verschiedener  Mifsstände 
bezogen.  Es  sind  auch  im  Plenum  des  Reichs- 
tages, namentlich  bei  der  Verhandlung  der  Etats- 
position für  den  Reichszuschufs  zur  Invaliditäts- 
und Altersversicherung  lange  Erörterungen  ge- 
pflogen worden  über  eine  ganze  Anzahl  von 
Fragen,  deren  Reform  von  verschiedenen  Seiten 
als  nothwendig  bezeichnet  wurde.  Man  wird  die 
Mifsstimmung,  welche  die  Invaliditäts-  und  Alters- 
versicherung unleugbar  in  den  verschiedensten 
Gegenden  unseres  Vaterlandes  unter  den  ver- 
schiedensten Kreisen  der  Bevölkerung  hervor- 
gerufen hat,  nicht  auf  das  Conto  dieses  Ver- 
sicherungszweiges allein  setzen  dürfen.  Man 
wird  vielmehr  daran  denken  müssen,  dafs  die 
Invaliditäts-  und  Altersversicherung  die  letzte  der 
Versicherungsarten  war,  die  eingeführt  wurden. 
Die  Kranken-  und  die  Unfallversicherung  hatten 
schon  Lasten  mit  sich  gebracht,  deren  jede  für 
sich  als  drückend  empfunden  wurde,  und  nun 
kamen  noch  Lasten  aus  der  Invaliditäts-  und 
Altersversicherung  hinzu.  Da  ist  es  denn  kein 
Wunder,  dat.  die  Beitragszahlungen,  die  sich  als 
Notwendigkeit  der  letzten  Versicherungsart  er- 
gaben und  die  an  sich  zu  Klagen  in  weiterem 
Umfange  kaum  Anlafs  geboten  hätten,  eine 
Mifsstimmung  hervorriefen,  welche  in  der  ver- 
schiedensten Weise  in  der  Zwischenzeit  sich  Luft 
gemacht  hat. 
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Bei  einer  Revision  der  Invaliditäts-  und  Alters- 
versicherung wird  deshalb  vor  Allem  das  Augen- 
merk darauf  zu  richten  sein,  ob  es  nicht  möglich  ist, 
die  Beitragslast  etwas  zu  verringern.    Es  ist 
klar,  dafs,  wenn  dieser  Gesichtspunkt  bei  einer 
Revision  in  den  Vordergrund  tritt,  man  damit  sich 
in  einen  Gegensatz  zu  den  Behörden  stellen  wird, 
welche  an    der  Reform   der   Invaliditäts-  und 
Altersversicherung   gegenwärtig   arbeiten;  denn 
nach  den  Aussagen  der  Vertreter  der  Regierung 
im  Reichslage  würde  man  bei  der  zu  erwartenden 
Revision  nur  auf  die  Abstellung  einzelner  Mifs- 
stände,   nicht  auf  eine  Reform  von  Grund  aus 
zu  rechnen  haben.    Nach  der  Ansicht  der  Be- 
hörden  sollen   die  Grundlagen,   auf  denen  die 
Invaliditäts-  und  Altersversicherung  aufgebaut  ist, 
bestehen  bleiben,  nur  dort,  wo  sich  in  der  Praxis 
Schwierigkeiten  gezeigt  haben,  sollen  diese  durch 
die  Novelle  zu  dem  Gesetz  vom  22.  Juni  1889 
aus  der  Welt  geschafft  werden.    Jedoch  dieser 
Gegensatz  kann  nicht  abhalten,   der  Frage  der 
Erleichterung   der  Beitragslast   ins*  Antlitz  zu 
sehen.    Die  Beiträge,  welche  für  die  Invaliditäts- 
und  Altersversicherung  gezahlt  werden,    sind  ja 
auf  den  Zeitraum  von  10  Jahren,  also  bis  zum 
Jahre  1901,  festgelegt,  und  es  schiene  deshalb 
an  sich  wenig  nothwendig,   die  Frage  der  Er- 
leichterung der  Beitragslast  zu  erörtern.  Indessen 
wird  man  nicht  aus  dem  Auge  verlieren  dürfen, 
dafs  die  Opfer,  welche  die  Arbeitgeber  für  die 
Arbeiterversicherung  lebten,  ein  Ganzes  bilden, 
und  in  diesem  Ganzen  steckt  ein  von  Jahr  zu 
Jahr  in  die  Höhe  gehender  Theil,   nämlich  die 
Beitragslast  für  die  Unfallversicherung.    Die  Bei- 
träge für  die  Arbeiterversicherung  nehmen  all- 
mählich einen  Umfang  an,  der  zu  grofsen  Be- 
denken Anlars  giebt,  und  da  die  ausländischen 
Arbeitgeber  überhaupt  nicht,  oder  nicht  in  dem- 
selben  M^afse   durch    die  Socialpol itik  belastet 
sind,  wie  die  Deutschen,  so  kommt  der  Gesichts- 
punkt der  Concurrenz  mit  dem  Auslande  von 
Jahr  zu  Jahr  mehr  in  Betracht. 

In  den  Kreisen  der  Behörden  ist  man  über 
die  Stimmung  der  Arbeitgeberkreise  in  dieser 
Beziehung  wenig  unterrichtet.  Wie  wir  zu  wissen 
glauben,  neigt  man  dort  der  Ansicht  zu,  dafs 
die  Invaliditäts-  und  Altersversicherung  haupt- 
sächlich deshalb  einem  sehr  grofsen  Kreise  der 
Arbeitgeber  unangenehm  ist,  weil  das  Marken- 
einkleben  d,e  Behandlung  der  Quittungskarten, 
die  Verwaltung  u  s.  w.  Schwierigkeiten  bereiten, 
hs  mufs  zugegeben  werden,  dafs  ein  Theil  der 
Klagen  sich  auf  diese  Angelegenheiten  erstreckt. 
Jedoch  sind  das  nur  nebensächliche  Fragen  Der 

koZ'f nkt/  rf  68  de°  A  Wbern  an- 
kommt,  ,st  der,   dafs  sie  durch  die  Arbeiter- 

7A  erUn«  ""^nzen  und  durch  die  Invaliditäts- 
undAltersversicherung  im  besondern  Lasten  auf- 
geburde  bekommen  haben,  welche  nich  bWs 
die  Erhöhung  der  Steuern  an  den  Staat,  die  sie 


in  dem  letzten  Jahrzehnt  erfahren  haben,  sondern 
mehrfach  diese  Steuern  selbst  übertreffen.  Man  sollte 
deshalb  die  Frage  der  Bcitragserleichterung  für  die 
Invaliditäts-  und  Altersversicherung  an  den  be- 
hördlichen Stellen  nicht  leicht  nehmen.  Wodurch 
aber  könnte  eine  solche  Erleichterung  eintreten? 
Einmal  könnte  durch  Vereinfachung  der  Ver- 
waltung manche  Ersparnifs  erzielt  werden.  Je- 
doch   das    würde  nicht   allzuviel  zu  bedeuten 
haben.    Von  der  Idee  der  Vereinheitlichung  der 
gesammlen  Verwaltungen  der  Arbeiter  Versicherung, 
die  ja  mit  einer  erklecklichen  Ersparnifs  ver- 
bunden wäre,  wird  man  nämlich  absehen  müssen. 
Eine  ganze  Reihe  von  Socialpolitikcrn  hat  diese 
Vereinheitlichung  vorgeschlagen  und  auch  mit 
den  schönsten  Gründen  belegt.    Jedoch  möglich 
wird  die  Sache  dadurch  nicht.  Man  mufs  nämlich 
bedenken,  dafs  sowohl  bei  der  Krankenversicherung 
wie  bei  der  Unfallversicherung,  wie  schliefslich 
bei  der  Invaliditäts-  und  Altersversicherung  ganz 
verschiedene  Factoren  in  Frage  kommen. 
Einmal  sind  die  Kreise  der  Vorsicherten  gar  nicht 
dieselben,  jedoch   das  liefse  sich  dadurch  ab- 
ändern, dafs  man  die  Versicherung  in  dem  einen 
Zweige  so  weit  ausdehnt,  wie  sie  in  dem  andern 
ist.    Aber  die  Beilragslasten,   welche  sich  aus 
den   verschiedenen   Versicherungsarten  ergeben, 
werden   von   verschiedenen  Schultern  getragen. 
Bei  der  Krankenversicherung  zahlt  der  Arbeiter 
zwei  Drittel,  der  Arbeitgeber  ein  Drittel,  bei  der 
Unfallversicherung  trägt  die  Last  der  Arbeitgeber 
allein,    und    bei   der   Invaliditäts-   und  Alters- 
versicherung kommt  zu   den  die  Beiträge  auf- 
bringenden Arbeitgebern  und  Arbeitnehmern  poch 
das  Reich  als  dritter  Factor  hinzu.    Es  ist  ganz 
unmöglich,  für  Versicherungszweige,  dieim  Grunde 
so  verschieden  sind,  ein  und  dieselbe  Organisation 
herzustellen ;  denn  selbstverständlich  werden  die 
beitragleistenden  Factoren  den  ihnen  gemäfs  der 
Höhe  ihres  Beitrages  entsprechenden  Einflufs  auf 
die  Verwaltung  verlangen.   Die  radicalen  Parteien 
machen  sich  die  Sache  sehr  leicht,  indem  sie 
einfach  verlangen,  man  solle  die  ganze  Arbeiter- 
versicherung nach  dem  Schema  der  Kranken- 
versicherung einrichten.    Sie  sagen  nicht,  ob  sie 
nun  auch  die  Vertheilung  der  Beiträge  bei  der 
Unfall-   und   bei   der  Invaliditäts-   und  Alters- 
versicherung so  eingerichtet  sehen  möchten,  wie 
bei  der  Krankenversicherung.    Wir  glauben  kaum, 
dafs  die  Arbeiter  darauf  eingehen  würden,  wir 
glauben  auch  nicht,  dafs  die  Befürworter  dieses 
Planes  an  eine  solche  Aenderung  in  der  Beilrags- 
leistung   denken;    sie   wünschen   nur,   dafs  die 
Krankenkassenorganisation   bei   der  gesammlen 
Arbeiterversicherung  Platz  greife,   damit  einmal 
der  Einflufs  der  Arbeiter  auf  die  Verwaltung  der 
ganzen  Arbeiterversicherung  ein  gröfserer  werde 
und  damit  zweitens  den  radicalen  Parteien  noch 
mehr  Sinecuren  als  bisher  zur  Verfügung  stehen, 
welche  an  strebsame  Agitatoren  verliehen 
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Darauf  kann  sich  natürlich  die  Staats- 
leitung nicht  einlassen,  und  wir  verstehen  es, 
wenn  die  Behörden  sich  dem  Plane  einer  ein- 
heitlichen Organisation  widersetzt  haben.  Viel 
also  lifet  sich  bei  der  Vereinfachung  der  Ver- 
waltung nicht  herausschlagen,  namentlich  auch 
deshalb  nicht,  weil  man  unmöglich  mehr  Ehren- 
ämter schaffen  kann.  Auch  diese  Einrichtung 
der  Ehrenämter  in  der  Arbeiterversicherung  bildet 
ein  Moment,  das,  wenn  auch  nur  mittelbar,  zu 
den  Klagen  über  socialpolitische  Einrichtungen 
Anlafs  gegeben  hat.  In  verschiedenen  Gewerbs 
zweigen  wird  es  schon  schwer,  für  alle  die  Ehren- 
ämter, welche  die  Arbeiterversicherung  geschaffen 
hat,  geeignete  oder  geneigte  Persönlichkeilen  zu 
finden.  Diejenigen,  welche  sich  die  Last  eines 
solchen  Ehrenamtes  aufbürden,  haben  eine  reich- 
liche Arbeil  zu  bewältigen.  Immerhin  wird  man 
bei  der  Verwaltung  sparen  müssen,  wo  man  kann. 

Doch  dieser  Weg  bietet  wenig  Aussicht  auf 
Erfolg.  Man  mufs  direct  auf  die  Verminderung 
der  Beiträge  lossteuern,  wenn  man  in  dieser  Be- 
ziehung etwas  erreichen  will.    Man  könnte  daran 
denken,  die  Renten  herabzusetzen,  jedoch  damit 
läfst  sich  nicht  viel  anfangen.    Einmal  sind  die 
Renten  nicht  sehr  hoch,  und  sodann  dürfte  die 
Unzufriedenheit   grofs  werden,   wenn   man  von 
den  einmal  bewilligten  Renten  etwas  abstriche. 
Diesen  Plan  dürfte  man  unter  keinen  Umständen 
weiter  verfolgen.    Etwas  anders  steht  es  schon 
mit  der  Idee,  ob  man  nicht  den  Reichszuschufs 
etwas  erhöhen  könnte.  Die  Deckung  der  durch  die 
Invaliditäts-  und  Altersversicherung  entstandenen 
Kosten  wird  gegenwärtig  so  erledigt,   dafs  das 
Reich  zu  jeder  Rente  50  Ji  zusteuert  und  dafs 
den  Rest   Arbeitgeber   und   Arbeitnehmer  zur 
Hälfte  (heilen.     Auf    dieser   Grundlage  basirt 
wenigstens  die  Berechnung  der  Beiträge,  welche 
für  die  ersten  10  Jahre  im  Gesetz  vorgeschrieben 
sind.    Würde  man  nun  den  Reichszuschufs  auf 
das  Anderthalbfache  hinaufschrauben,  so  würde  ja 
sicherlich  eine  gewisse  Entlastung  von  Arbeit- 
gebern und  Arbeitnehmern  entstehen.  Indessen 
zum  allergröfsten  Theile  würden  doch  von  den- 
selben Elementen  die  neuen  Steuern,  die  dadurch 
nöthig  würden,  aufgebracht  werden  müssen.  Die 
Erleichterung  wäre  also  eine  ziemlich  illusorische. 
Man  würde  das,  was  man  von  der  einen  Schulter 
herunternimmt,  auf  die  andere  desselben  Körpers 
packen,  und  deshalb  läfst  sich  mit  dieser  Idee 
nicht  viel  anfangen,   um  so  weniger,  als  gegen 
die  Ausschreibung  von  neuen  Steuern  im  Reiche 
m  den   letzten   Jahren  eine  grofse  Animosität 
herrscht.    Man  weifs  ja,  dafs  trotz  der  gröfsten 
Mühe,  welche  sich  die  Regierungskreise  gegeben 
haben,  abgesehen  von  der  Erhöhung  der  Reichs- 
slempelabgaben,   keine    einzige  vorgeschlagene 
Steuer  durchgesetzt  werden  konnte. 

Man  mufs  sich  also  nach  einem  andern 
Hülfsmiltel  umsehen.    Wenn  man  die  Beilrags- 


aufbringung  bei  der  Unfallversicherung  mit  der- 
jenigen bei  der  Invaliditäts-  und  Altersversicherung 
vergleicht,   so   fällt   der  Unterschied  zwischen 
beiden   sofort   in   die  Augen.    Bei   der  Unfall- 
versicherung herrscht  das  Umlage-  und  bei  der 
Invaliditäts-   und   Altersversicherung   das  abge- 
milderte Kapilaldeckungsverfahren.  Bei  der  Unfall- 
versicherung wird  durch  jährliche  Beiträge  auf- 
gebracht,  was   in  einem  Jahre  an  Kosten  ent- 
steht, bei  der  Invaliditäts-  und  Altersversicherung 
wird  nicht   blofs  das,   was  für  das  eine  Jahr 
nothwendig  ist,  aufgebracht,  sondern  aufser  den 
Verwaltungskosten   auch   der   Kapitalwerth  der 
Renten  in  der  ersten  Beitragsperiode,   also  in 
den  ersten  10  Jahren.    Als  die  Invaliditäts-  und 
Altersversicherung  berathen  wurde,  hat  man  sich 
über  die  Frage  des  Deckungssyslems  der 
Kosten  sehr  viel  gestritten.    Man  ist  aber  zu 
der  Ueberzeugung  gekommen,  dafs  es  bei  dieser 
Versicherungsart    unmöglich    wäre,    das  reine 
Umlagesystem   zu   aeeeptiren,   und   man  wählte 
deshalb  das  abgemilderte  Kapitaldeckungsverfahren. 
Nun  wollen  wir  durchaus  nicht  dafür  plaidiren, 
dafs  für  die  Invaliditäts-  und  Altersversicherung 
das   Umlagesystem    eingeführt   werde.  Jedoch 
wäre  es   wohl  möglich  und  zweckmäfsig,  das 
Kapitaldeckungsverfahren  noch  weiter  abzumildern, 
als  dies  bisher  geschehen  ist.  Es  brauchte  der  Zeit- 
raum, für  den  der  Kapitalwerth  berechnet  wird, 
nicht  so  weit  gegriffen  zu  werden,  man  könnte  ihn  auf 
die  Hälfte  ermäfsigen.  Dadurch  würde  natürlich  die 
Zukunft  zu  Gunsten  der  Gegenwart  belastet  werden. 
Immerhin  liefse  sich  für  eine  beträchtliche  Zeit 
die  Beitragslast  wenigstens  für  die  Invaliditäts-  und 
Altersversicherung  dadurch  erleichtern.    Es  em- 
pfiehlt sich  eine  Erleichterung  auf  diesem  Wege 
auch  deshalb,  weil  die  Vermögen,  welche  von 
den  Versicherungsanstalten  angesammelt  werden, 
gegenwärtig  schon  eine  Höhe  erreicht  haben,  die 
recht  bedenklich  ist.    Von  volkswirtschaftlichen 
Theoretikern  wird  bereits  der  Gedanke  erwogen, 
ob   nicht  die  Herausziehung  eines  so  grofsen 
Kapitals  aus  der  Volkswirtschaft  zu  der  wirt- 
schaftlichen Depression,  die  gegenwärtig  herrscht, 
beigetragen  hat.    Die  Vermögen,  welche  die  Ver- 
sicherungsanstalten ansammeln,  würden  bei  weiterer 
Abmilderung  des  Kapitaldeckungsverfahrens  nicht 
so  grofs  werden,  jedenfalls  würde  sich  ihre  Er- 
höhung auf  einen  längeren  Zeitraum  vertheilen. 
Auch  in  dieser  Beziehung  würde  volkswirtschaft- 
licher Nutzen  gestiftet  werden. 

Man  könnte  allerdings  auch  auf  den  Gedanken 
kommen,  dafs  es  gegenwärtig  schon  in  der  Hand 
einzelner  Versicherungsanstalten  liegt,  die  Beiträge 
zu  ermäfsigen.  Aus  den  Ergebnissen  der  Ver- 
sicherungsanstalten, welche  vom  Reichsversiche- 
rungsamt jährlich  veröffentlicht  werden ,  ergiebt 
sich  nämlich,  dafs  auch  mit  dein  jetzt  schon  im 
Gesetz  vorgeschriebenen  wöchentlichen  Beitrage 
einzelne  Versicherungsanstalten  Summen  erzielen, 
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welche  über  das  Mafs  der  vom  Gesetz  vor- 
geschriebenen Deckung  hinausgehen.  Nun  ist 
den  einzelnen  Versicherungsanstalten  im  Gesetz 
uberlassen,  in  solchen  Fällen  die  Beiträge  selbst 
zu  bemessen.  Keine  einzige  Versicherungsanstalt 
ist  bisher  mit  der  Herabminderung  der  Beiträge 
vorgegangen.  Jede  scheut  natürlich  den  ersten 
Schritt.  Es  würde  damit  auch  eine  Verschieden- 
heit zwischen  den  einzelnen  Landeslheilen  hervor- 
gerufen werden,  die  zur  Zufriedenheit  in  den 
von  höheren  Beiträgen  belasteten  Theilen  nicht 
beitragen  wüide.     Es  wäre  deshalb  nicht  von 


grofsem  Werthe ,  wollte  man  diesem  Gedanken 
nachgehen.  Dagegen  wird  man  unseres  Erachtens, 
i  wenn  man  einmal  an  die  Herabminderung  der 
I  Beitragslast  bei  der  lnvaliditäts-  und  Altersver- 
sicherung herangehen  will,  kaum  einen  andern 
Weg  als  den  vorgeschlagenen  finden.  Jedenfalls 
werden  die  producliven  Stände  verlangen  müssen, 
dafs  bei  einer  Revision  der  lnvaliditäts-  und 
Altersversicherung,  wie  sie  in  Aussicht  genommen 
ist,  die  Frage  der  Herabmioderung  der  Beitrags- 
last nicht  unberührt  bleibt. 

Ii.  Krause. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welch«  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  In  Berlin  ausliegen. 


12.  August  1895:  Kl.  1.  S  8108.  Vorrichtung 
zur  Scheidung  von  Erzen.  William  Scott,  Brovegno, 
Italien. 

Kl.  5,  G  9416.  Einrichtung  zum  Vortreiben  von 
Tunneln  in  schwimmendem  Gebirge  und  zur  Ent- 
wässerung der  gewonnenen  Erdmassen.  Hermann 
Grauel,  Berlin. 

15.  August  1895:  Kl.  40,  M  11  437.  Verfahren 
zur  Gewinnung  von  Zink  und  Chlor  durch  chlorirende 
Röstung  von  Erzen  oder  Erzrückständen.  Firma 
L.  Matihes  &  Weber,  Duisburg. 

19.  August  1895:  Kl.  40,  C  5481.  Verfahren  zur 
I,augerei  von  Gold  und  S.Iber  mit  Cyanalkali.  Chemische 
Fabrik  auf  Actien  (vorm.  E.  Schering),  Berlin. 

Kl.  81,  N  3451.  Vorrichtung  zum  Abladen  von 
Hr.ketts  und  Ähnlichen  Körpern.  Josef  Nierhoff, 
Köln  a.  Rh. 

22.  August  1895:  Kl.  49,  G  9302.  Hammerwerk 
niu  mehreren  nebeneinander  angeordneten  Riemen- 
rallhamrnern.    C.  GrQber,  Schwerte  i.  W 

Kl.  49,  H  15  839.  Fallhammer  mit  Kurbelanlrieb. 
krnsl  Hammesfahr,  Solingen-Foche. 

GebraucliBmuster-Eintragungeu. 

J2-AueuS.l-1895:  KLÄ"  Nr-  43814.  Schulzschrank 
|«nn  Hinabsturzen  von  Wagen  in  Bremsschächte  aus 
seitlich  und  zwischen  den   Schienen  angeordneten 

"2  5*8*ne'Wd«  versetzten  Auffangarmen 
an  beiden  Enden.    Karl  Fischer.  Herne. 

Kl.  18  Nr.  43  829.  Verschiebbares  Verbindungs- 
stück zwischen  Heilswindapparat  und  Kamin  bei  h!K 
«fen.He,,anlapn^    F.  Bürgers,  Gelsenkirrhcm 

Kl  49,  Nr.  43  868.    Ziehbank  mit  zwei  Ketten 
welche  je  einen  Ziehring  für  sieh  oder  g^ein  am 
einen   dritten  Ziehring  bedienen.  De5.S^o2£ 
re.ch.sche  Mannesmannröhren- Werke.  Düsse  do  ? 

19.  August  1895:  Kl.  5   Nr  &&  «>79     u-  .  >• 
Wagenachse  tretender" Hebel^um  'Ätha^"  von* 

Sä  s.*?  rderscha,e- wiihei-  W 

Fritz  Wflstendiek,  Berlin.  1  *  R°lhe*  vorm- 


Kl.  58,  Nr.  44  210.  Hydraulische  Gegendruck- 
Vorrichtung  an  nicht  hydraulischen  Piessen  zum  Fest- 
halten eines  in  der  Prefsrichlung  verschiebbaren 
Widerlagers  bis  zur  Aufnahme  des  Maximaldruckes, 
sowie  zur  Begrenzung  des  letzteren.  C.  Lücke, 
Eilenburg. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  40,  Nr.  81  710,  vom  3.  Juni  1894.  Cl.  Th. 
J.  Vautin  in  London.  Kessel  zur  Herstellung  eines 
Alkali-  oder  Erdalk  ali  -  Metalles  mit  Blei  oder  Zinn 
auf  dem  Wege  der  (euer flüssigen  Elektrolyse. 


aus 
cinptn 


Zur  Abführung  des  flüssigen  Melallgeinisclies 
dem  Kessel  a  dient  ein  Rohr  6,  welches  von  ei 
Kühlrohr  c  umgeben  ist.    Wird  durch  letzteres  K 


a  dient  ein  Kohr  b,  welcnes  von  <;■"-»• 
s.  umgeben  ist.  Wird  durch  letzleres  Kühl- 
flüssigkeit geleitet,  so  erstarrt  das  Metall  im  Rohr  b, 
so  dar*  letzteres  einen  Pfropfen  bildet.  Hörl  dagegen 
die  Kühlung  auf,  so  liierst  das  Metall  ab.  Die  Ein- 
richtung kann  auch  bei  Herden  Verwendung  finden. 

Kl.  48,  Nr.  Sl  405,  vom  28.  Jan.  1894.  F  r.  Willi. 
K off ler  in  Wien.  Verfahren  zum  Entfernen  des 
überschüssigen  Zinks  von  verzinkten  Gegenständen. 

Die  zu  entzinkenden  Gegenstände  werden  in 
einem,  bis  zum  oder  über  den  Siedepunkt  des  Zinks 
erhitzten,  Sand-,  Stahl-,  Eisen-  oder  Glaskörner  ent- 
haltenden Bebfilter  hin  und  her  bewegt,  so  dafs  das  Zink 
zu  Zinkasche  sich  oxydirt  und  dann  abgescheuert  wird. 


1.  SepOmhcr  1895. 


Kl.  .*0,  Nr.  81  747,  vom  12.  August  1894.  Oskar 
Küppers  in  Düsseldorf.    Mühle  für  Formsand. 

in  der  sich  drehenden  Siebtrommel  a  mit  doppel- 
kegeliger Mahlfläche  b  rollen  ein  Hing  c  und  in  diesem 
zwei  mileinander  durch  Stehbolzen  verbundene  Hinge  d, 
wobei  infolge  ihrer  kegeligen  Gestalt  das  bei  t  ein- 
geführte Mahlgut  zuerst  zwischen  den  Hingen  cd  und 


dann  zwischen  dem  Ring  c  und  der  Mahlfläche  b  zer- 
kleinert wird.  Das  durch  letzteren  lallende  Mahlgut 
gelangt  in  die  Siebe  »',  um  entweder  durch  diese 
hindurchzugehen  oder  von  denselben  mitgenommen 
und  oben  wieder  in  die  Trommel  a  eingeführt  zu 
werden.  Den  an  elastischen  Leisten  *  befestigton 
Sinnen  i  wird  eine  Hültelbewegung  ertheilt. 


Kl.  48,  Nr.  81048,  vom 
7.  April  1894.  Societe  des 
cuivres  de  France  in 
Paris.  Verfahren  und  Vor- 
richtung sur  elektrültjtinchrn 
Niederschlagung  und  ff i eich' 
zeitigen  Verdichtung  von 
Kupfer  und  anderen  Metallen. 

Zwei  übereinander  ange- 
ordnete Walzen  d  6  dienen 
als  Kathoden,  so  dafs  sie  bei 
ihrer  Drehung  das  auf  ihnen 
sich  niederschlagende  Metall 
gegenseitig  verdichten. 


Kl.  4«,  Nr.  sei.)»,  vom  11.  Jan.  189.Y  Dr.  W. 
^■epermann  und  H.  Riegermann  in  Elberfeld. 
»  mderhitzer. 

Zwei  Wärmespeicher  a  b  sieben  durch  die  Rohr- 
leitungen cd  und  eine  Wechselklappe  «•  mit  der  Ge- 
l'läseleilung  i  und  einer  Esse  o,  und  durch  die  Ver- 

.4— rt^&Jsi. 


1 

TTTmiTj 

hrennungskammern  rs,  die  Rohrleitungen  ur  und 
eine  Wechselklappe  w  mit  der  Gasleitung  (z.  B.  der 
'■•chtgase  eines  Schachtofens)  in  Verbindung.  Zwischen 
Bt*  Verbrennungskammern  rs  liegt  ein  Schacht  x, 
welcher  durch  enge  Oeffnungen  mit  rs  und  durch 
Kanal  z  mit  der  Verbrauchsslelle  für  heifse  Lull 
XVII.,»   


verbunden  ist.  Der  Betrieb  des  Winderhitzers  ist 
folgender :  die  Gebläseluft  macht  den  Weg  i  ca  r  und 
tritt  aus  r  hocherhitzt  theils  durch  c  zur  Verbrennungs- 
stelle,  theils  nach  s.  Hier  trifft  die  heifse  Luft  mit 
nus  r  kommendem  Gas  zusammen,  verbrennt  mit 
diesem  in  8  und  gelangt  dann  auf  dem  Wege  bdo 
unter  Heizung  des  Wärmespeichers  b  zur  Ks<e.  Werden 
die  Klappen  e  w  umgestellt,  so  machen  Luft  und  Gas 
den  umgekehrten  Weg. 


KL  4»,  Nr.  S2!Ö7,  vom  19.  Dec.  1894.  Richard 
Dietrich  in  Conrord iahütte  bei  Bendorf  a.  Hb. 
/  lopprl-Rohrxch  treifsofen. 

Zwischen  zwei  Sehweifsöfen  b  liegen  die  beiden 
Vorwärmofen  c.  Alle  vier  werden  von  den  Feuerungen  a 
derart  geheizt,  dafs  die  Oef<n  b  die  Haupthitze  und 
die  Oefen  c  durch  die  Kanäle  «  geringere  Hitze  er- 


hallen.  Die  Abgase  aller  Oefen  gehen  zu  den  Essen  g. 
Vor  jedem  Ofen  steht  eine  Ziehbank  i  f  Der  Arbeils- 
gang  der  Oefen  ist  folgender:  auf/"  wird  ein  in  c 
rothwarm  gemachter  Blechstreifen  gerollt,  während 
gleichzeitig  auf  i  ein  in  b  srhweikwanu  gemachtes 
Rohr  rertiggesch weifst  wird.  Der  gerollte  Hlechslreifen 
aus  c  kommt  dann  nach  b,  während  in  c  ein  neuer 
Blechstreiren  eingesetzt  wird.  Beide  werden  dann 
wieder  gleichzeitig  gezogen. 


Kl.  2«,  Nr.  Hl  4M»,  vom  21.  Nov.  1893.  Jacob 
Gar  eis  in  Köln.    Wrehselrentil  für  Gasleitung?». 

Auf  den  mit  vier  Rohrslulzen  und  vier  radialen 
Scheidewänden  c  versehenen  Fnterlhcil  u  setzt  sich 
die  mit  einer  diametralen  Scheidewand  &'  versehene 


Haube  b.  Die  Dichlflächcn  zwischen  «  und  *  sind 
abgeschliffen.  Um  ei»  Absetzen  von  Feslstoffen  auf 
den  oberen  Flächen  der  Scheidewände  c  zu  verhindern, 
werden  dieselben  während  des  Belr.ebes  von  Stegen  e 
der  Haube  b  überdeckt. 
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Statistische  Miltheilungen  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 


Production  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Gruppen-Bezirk. 

Monat  i 

Werke. 

füll  1895. 

Production. 

■ 

Pu<I<lol- 

ItollCifiUMI 

und 

(Westfalen,  Rheinl.,  ohne  Saarhezirk.) 

Ostdeutsche  Gruppe  

(Schlesien.) 

Mitteldeutsche  Gruppe  

(Sachsen,  Thüringen.) 

(Prov.  Sachsen,  Branden!».,  Hannover.) 

(Bayern,  Württemberg,  Luxemburg. 
Hessen,  iNassau,  Elsafs.) 
Süd  westdeutsche  Gruppe  .... 
(Saarbezirk.  Lotbringen.) 

Purblel-Itoheisen  Summa  . 

(im  Juni  189.p. 
(im  Juli  1894 

38 
10 

~ 
2 

7 
6 

53  636 
30  613 

587 

116:2 

20  842 

63 
iy.i 

120  290 
115  577) 
14a  Iii) 

BcwM>mcr' 
RolmlNen. 

Nord icestliche  Gruppe  

9 
1 

1 

29  537 

2  891 

3  703 

Bessetner-Hoheisen  Summa  . 

(im  Juni  181»"» 
(im  Juli  1M»4 

11 

9 
10 

36131 
41  704) 
41  726) 

ThonniN- 

Sfidwcstdeutsche  Gruppe  .... 

Tbomas-Boheisen  Summa  . 

(im  Juni  1895 
(im  Juli  1894 

16 
2 
1 
7 
8 

106  931 
8010 
13  997 
36  487 
71  180 

34 

36 
32 

236  555 
242  245) 
209  283) 

CiielVwrei. 
RohclNon 

und 

I.  SclimelsiMg. 

Norddeutsche  Gruppe  

Siidwestdeutsche  Gruppe  .... 

Giefserei- Roheisen  Summa 

(im  Juni  1895 
(im  Juli  1894 

IC 

c 
s 

6 
5 

32  709 

3  339 

4  385 
26  191 
12403 

36 
33 
38 

79  027 
70  366) 

80  753) 

Zusammenstellung. 
I'uddel- Roheisen  und  Spiegcleisen .    .    .  . 

120  290 
36131 

236  555 
79  027 

I'roduction  vom  1.  Januar  bis  31.  Juli  18'jr,       .  . 
Production  tom  1.  Januar  bis  31.  Juli  1891       .  . 

472  003 
476  894 
469  892 
3  307  867 
3  125  965 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Ingenieure. 

Auf  der  36.  Hauptversammlung,  welche  vom  19. 
his  22.  August  in  Aachen  stattfand,  steigerte  sich 
die  Zahl  der  Theiliiehmer  läßlich,  Iiis  sie  schliefslich 
etwa  400  betrug. 

Die  Festschrift,  welche  nach  ebenso  hübscher 
wie  praktischer  Sitte   der  feslgebende   Verein  den 
Theiloehmern  widmet,   enthält  reiches  und  werlh- 
volles  Material,  namentlich  um  deswillen,  das  darin 
die  Aachener  Sonderläbricationen,  Aber  welche  sonst 
»venig  bekannt  ist,  eingehend  behandelt  sind.   Die  ver- 
schiedenen   sachverständigen    Verfasser  behandeln: 
Director  Arbenz  die  Glasfabrication,  Director  Beer- 
manu  das  Wasserwerk  der  Stadt  Aachen,  Bade-In- 
speetor  Dr.  J.  Beissel  die  Thermalquellen  von  Aachen 
und  Burtscheid,   Director  J.  Drory   die  Gasanstalt, 
Prüf  Dr.  Dürre  das  Hüttenwesen,  Stadtbibliothekar 
Dr.  Fromm  Aachen  in  einer  geschichtlichen  Skizze, 
Coinmerzienrath  Generaldirector  Robert  Haseneleyer 
die  chemische   Industrio    im   Aachener  Bezirk. 
Stadlhaurath  C.  Heuser  städtisches  Tief hauwt  "sen,  die 
Stadtbaurälhc  Heuser  und  J.  Laurent  den  städtischen 
Viehhof    und    verschiedene    städtische  Neubauten, 
Kralzenfahricant  Kern  die  Aachener  Kratzen -In- 
dustrie, Handelskammersecrelär  Dr.  Lehmann  die 
Aachener  Nadel  -  Industrie,  Fabricanl  H.  Lütgen 
die  Industrie  der  feuerfesten  Steine  und  Thun- 
waaren,  Walzwcrksbcsitzer  V.  Lynen  die  Messing- 
fahrication  im  Stoiberger  Thale*  Maschinenfahricanl 
L.  Melder  den  Maschinenbau  und  verwandte  Ge- 
werke,  Fabricant  G.  Piedboeuf  die  Üampfkessel- 
fahrication,  Director  Civilingenieur  P.  Radermacher 
die  Aachener  Feuerwehr.  Tuchfabricant  G.  Riller  die 
Tuchindustrie,  Prof,  W.Schulz  den  Bergbau.  Com- 
merzienralh  G.  Talbot  den  Eisenbahnwagenbau,  Geh. 
Megierungsrath  Prof.Dr.Wüllner  die  technischen  Unter- 
nclilsanstalten  der  Stadt  Aachen;  über  das  städtische 
Ekklricitätswerk  und  die  elektrische  Straßenbahn  hat 
das  städtische  Elektricitütswerk  Aachen  Eh-ktrieilfüs- 
Actiengesellschaft  vormals  Schuckert  &  Go.  in  Nürn- 
berg einen  erläuternden  Aufsalz  geliefert.    Die  Aus- 
stattung des  mit  zahlreichen  Abbildungen  und  einer 
Karte  von  Aachen  und  Umgebung  versehenen  Buchs 
m  Grofsquart  ist  vorzüglich. 

Nachdem  die  erstangekommenen  Theilnehmer 
l>er<>ils  am  Sonntag  Abend  im  Kurhause  durch  den 
Aachener  Bezirksvercin  und  dessen  Vorsitzenden  Gene- 
raldirector Hasenclever  in  feucht-fröhlicher  Sitzung 
begriffst  worden  waren,  wurde  am  Montag  die  Haupt- 
versammlung durch  den  Vorsitzenden  Maschineufabri- 
canten  Lwowski  mit  Begrüfsung  der  Ehrengäste, 
unter  ihnen  Oherpräsident  Nasse  und  die  Vertreter 
uer  städtischen  Behörden,  und  einem  kurzen  Bericht 
über  die  Thätigkeit  des  Vereins,  der  jetzt  10  075  Mit- 
glieder zählt  und  einen  neuen  Bezirksverein,  den  clsäs- 
-is'h-lolhringischen,  gewonnen  hat,  eröffnet.  Nach 
"en  Antworten  der  Ehrengäste  hielt  dann  Prof.  Intzo 
einen  sehr  anziehenden  Vortrag  über 
Xcuere  Wasserkräne  in  der  Schweiz,  in  Deutsch- 
land und  in  Oesterreich. 
Redner  hob  im  allgemeinen  die  Wichtigkeit  dieses 
gegenständes,  nämlich  Wasserkräfte  an  den  von  der 
tri  i  p$,benen  Stc'llen  auszunutzen  und  mittels  elck- 
inserier  Ueberlragung  an  die  geeigneten  Verwendungs- 
one  zu  leiten,  hervor  und  gah  dann  eine  Reihe  von 
Beispielen,  welche  die  Ausführungsarten  unter  ver- 
miedenen Umstanden  kennzeichnen.  Hier  ist  zu 
nennen  die  grofse  Turbinenanlage  zu  Rheinfelden  in 


der  Nähe  von  Basel,  wo  19  Turbinen  von  je  840 
Pferdekräften.lmit  Dynamomaschinen  gekuppelt,  auf- 
gestellt werden  sollen.  Die  elektrische  Leitung  über- 
trägt dann  diese  Krafi  auf  eine  Entfernung  von  30  km. 
Eine  andere  Anlage  soll  am  Lech  bei  Augsburg  ge- 
baut werden.  Dort  ist  die  Menge  des  Niedrigwassers 
sehr  gering,  so  dafs,  um  das  mangelnde  Wasser  zu 
Zeiten  des  Bedarfs  hergeben  zu  können,  ein  grofser 
Ausgleichsweiher  geschaffen  werden  raufs.  Ganz 
andere  Verhältnisse  herrschen  wiederum  an  der 
Gasteiner  Ache,  wo  ein  sehr  grofses  Gefälle  ausgenutzt 
wird;  aber  auch  hier  soll  ein  Ausgleichsbecken  im 
Falle  mangelnden  Wassers  aushelfen. 

Der  Vortragende  kam  schliefslich  auf  die  Wasser- 
verhällnisse  Ostpreußens  zu  sprechen,  welche  er  in 
ministeriellem  Auftrage  untersucht  hat.  Er  hat  dort 
grofse  Wasserschätze  gefunden,  die  zu  verhältniß- 
mäfsig  außerordentlich  billigen  Preisen  zu  verwerlheu 
sind.  Allein  das  Gebiet  der  Masurischen  Seen  liefert 
solche  Ki alte  im  Betrage  von  13000  Pferdestärken. 

Dann  sprach  Prof.  Schröter  -  München  über 
Lindes  Verfahren  zur  Sauerstoffgewinnung 
mittels  verflüssigter  Luft.  Luft  ist  bislang  nur  in 
kleinen  Mengen  zu  verflüssigen  gewesen.  Die  Gesetze,  auf 
Grund  deren  dieser  Vorgang  stattfindet,  sind  indessen 
genau  bekannt.  Es  ist  nunmehr  Professor  Linde, 
dem  Gonstiucteur  der  bekannten  Eismaschinen,  ge- 
lungen, einen  ganz  einfachen  Apparat  zu  ersinnen, 
mittels  dessen  Luft  im  großen  Maßstäbe  verflüssigt 
werden  kann,  so  dafs  eine  technische  Ausnutzung  der 
Ei  findung  möglich  ist.  Für  die  Verflüssigung  der 
Luft  sind  ein  hoher  Druck  und  eine  erhebliche  Tem- 
peraturerniedrigung erforderlich;  letztere  zu  erreichen 
ist  der  Kernpunkt  der  Aufgabe.  Linde  hat  nunmehr  eine 
Art  Gegenslromapparat  erfunden,  der  seine  kältende 
Wirkung  selbstlhälig  steigert,  etwa  in  der  Art,  wie 
eine  anlaufende  Gleichstrom-Dynamo,  bis  eben  Gon- 
dpnsalion  der  Luft  eintritt.  Gleich  beim  ersten  Ver- 
such wurde  aus  dem  Versuchsapparal  eine  Menge 
von  etwa  7  I  Massiger  Lull  abgezapft,  ganz  entsprechend 
d-n  Erwartungen  des  Erfinders;  es  zeigte  sich  indessen, 
dafs  die  flüssige  Luft  etwa  70  %  Sauerstoff  enthielt, 
also  erheblich  mehr  als  die  Atmosphäre.  Es  liegt 
dies  an  den  physikalischen  Eigenschaften  der  beiden 
Beslnndlhcile  der  Luft,  des  Sauerstoffs  und  des  Stick- 
stoffs. Die  vorliegende  Thalsache  benutzt  Linde  nun 
mittels  eines  weiteren  höchst  sinnreichen  Gedankens, 
um  die  beiden  Theile  getrennt  in  flüssigem  Zustande 
zu  erhallen;  auf  einer  Seite  läuft  der  Stickstoff  ab. 
auf  der  anderen  der  Sauerstoff.  Die  Verwendung  des 
letzteren  für  technische  Zwecke,  auch  der  der  Eisen- 
hütten, dürfle  grofse  Erfolge  zeitigen,  wenn  der  Preis 
sich  entsprechend  billig  stellt.  — 

Am  Dienstag  wurden  nur  laufende  geschäftliche 
Angelegenheiten  erledigt.  Zur  Rechnungslegung  des 
Vorstandes  erlheille  die  Versammlung  die  Entlastung. 
Das  Vereinsvermögen  hat  sich  um  75000  ,4t  vermehrt. 
Zum  ersten  Vorsitzenden  für  189G/97  wurde  dann 
Maschineufabricant  Gommerzienralh  E.  Kuhn  (Stutt- 
gart Berg),  als  Beisitzer  in  den  Vorstand  der  Vorsitzende 
des  schleswig-holsteinischen  Bezirksvereins  Maschinen- 
fabricant  Daevel  (Kiel)  gewählt.  Ingenieur  Knoll 
(Herlin)  berichtete  über  die  am  1.  Januar  189-t  ge- 
stiftete Hülfskasse,  deren  Geschäftslage  sich  trotz  der 
anfänglich  sehr  starken  Gegnerschaft  sehr  gut  ge- 
staltet habe.  In  der  kurzen  Zeit  sei  es  bereits  ge- 
lungen, ein  verhältnißmäßig  grofses  Vermögen  an- 
zusammeln. In  Berlin  habe  sich  die  Hülfskasse  in 
mehreren  Fällen  zugleich  zur  Unterbringung  slellung- 
suthender  Ingenieure  segensreich  bewährt.    Im  Haus- 
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haltselat  für  189H  Mal  der  Vorstand  zur  Unterstützung 
der  Kasse  3000  ^H,  aufgenommen. 

Ueber  den  Bau  des  Vereinshauses  in  Berlin  be- 
richtete sodann  Conimer/.ienratli  It.  Honneberg 
(Berlin).  Mit  dem  Neubau  soll  am  1.  Januar  18U6 
begonnen  werde».  Bei  dem  Entwurf  ist  darauf  ge- 
sehen  worden,  dal*  der  Verein  in  der  Beichshaupt- 
stadt  würdig  repräsentirt  wird.  Der  Vorstandsralh 
beantragt,  250  00"  «#  /um  Bau  zu  hewdligen  und  den 
Vurstand  zu  ermächtigen,  die  weiteren  Mittel,  soweit 
sie  nicht  aus  dein  Vereinsvermögen  zu  entnehmen 
sind,  durch  eine  Hypothek,  nach  seinem  Ermessen 
auch  durch  eine  Ainoi  ti-ations-Hypolhek  zu  beschaffen. 
Nach  längerer  Besprechung  wurde  dem  Antrage  des 
Vorstandes  gemäß  beschlossen. 

Zu  der  Aufstellung  des  Grashof  Denkmals  wurde 
beschlossen,  dem  Magistrat  von  Karlsruhe  den  Dank 
für  die  Hergabe  des  l'lalzes  auszusprechen,  und 
im  übrigen  zu  den  im  vorigen  Jahre  bewilligten  7000  <ff 
noch  8vO0t-#  hinzuzufügen,  damit  die  Büste  in  Bronze 
ausgeführt  werden  kann.  Bezüglich  des  Werner 
Siemens-Denkmals  wurde  milgelheilt,  dafs  der  Vorstand 
sich  bereits  nach  einem  anderen  geeigneten  Platz 
umgesehen  hat,  nachdem  sowohl  seitens  dos  Magistrats 
von  Berlin  hinsichtlich  der  Umgestaltung  des  in  der 
Nähe  der  Arbeitsstätte  von  W.  Siemens  ausersehenen 
Platzes  an  dem  Kreuzpunkt  der  Markgrafen-  un  1 
Lindenstraße  Schwierigkeiten  gemacht  worden  waren, 
als  auch  die  Familie  Siemens  halte  laut  werden  lassen, 
dafs  der  Platz  ihr  nicht  ganz  genehm  sei.  Der  Vor- 
stand konnte  der  Versammlung  noch  keine  bestimmten 
Vorschläge  machen  und  erhielt  die  Genehmigung,  ge- 
gebenen Kalls  einen  anderen  geeigneten  Platz  aus- 
zuwählen. Unter  Hinweis  auf  die  bedeutenden  Ver- 
dienste von  Hermann  Helmholtz  um  die  Physik  und 
physikalisch-technische  Heichsanstalt  wurden  100ü.# 
zum  Helmbollz-Denkmal  bewilligt  Hieraul  gelangte 
die  von  der  vorigen  Hauptversammlung  in  Berlin  ge- 
stiftete Grashof-Denkmünze,  die  damals  an  vier  Per- 
sonen verlielien  war,  an  die  anwesenden  Inhaber 
Professor  Bach  (Stuttgart)  und  Professor  Intzo 
(Aachen)  zur  Ausgabe.  Der  Vorsitzende  gedachte 
mit  warmen  Worten  des  inzwischen  verstorbenen 
vierten  Inhabers  der  Denkmünze,  Geheimen  Commerzien- 
raths  Hermann  Gruson  (Magdeburg).  Die  Ver- 
sammlung ehrte  dessen  Andenken  durch  Erheben  von 
den  Platzen  .\eu  verliehen  wurde  die  Denkmünze  an 
Geheimrath  Zeun  er  (Dresden).  Zur  Erzielung  eines 
künstlerisch  augestatteten  Diploms  für  die  Denkmünzen- 
inhaber soll  ein  Wettbewerb  eintreten,  zu  welchem 
Zweck  eiue  Summe  von  500       ausgeworfen  wurde 

MaschinenfabricantL  wo  wskii  Halle  a.S.)  berichtet 
über  die  vom  Verein  unternommenen  Schritte  zur 
Lmt.i hrung  des  metrischen  Gewindes.  Seit,  ns 
der  Masclnnenfahricanten  sei  aber  dagegen  lebhafter 
\V  iderspi  uch  erhoben  worden,  so  dafs  der  Vorstandsrath 
glaubte,  seine  Bemühungen  einstellen  und  der  Versamm- 
lung nunmehr  folgende  Besolution  vorlegen  zu  müssen  : 
Die  3(5.  Hauptversammlung  billigt  das  Vor- 
gehen des  Vorstandes,  aber  angesichts  des  Wider- 
spruchs ;iUS  den  Kreisen  der  Maschinenindustrie 
beschließt  sie,  dafs  der  Verein  von  weilereu  B- 

i" T"  T  Ein[)öhr""«  ^  von  ihm  aufgestellten 
metrischen  Gewindes  ,„  Deutschland  allein  Abstand 

a  ön.;.m|,i    °UU  lri,l?n  'ifM1  v"«land,  eine  inter- 
nal.onale  Lösung  der  Frage  zu  erstreben. 

roWml/ M,k'ei  r  ,nfeni«u«-L«l»oratürien  wurde 
folgende  Hesolut.on   beantragt  und  einstimmig  ange- 

r' nur  'd  e         t,,|  hni-1-'   Hochschulen8  halfen 
.cht  „UI   dle  voUe  wissenschaftliche  Ausbildung  zu 
gewähren,  deren  der  tüchtige  Ingenieur  im  Durchschnitt 

Laner  ,'.  9  Hde/'n  ,Sie,  n,r,8sen'  «"gehend  ih, er  ÄS  - 
gahe  als  Hochschulen,  auch  denjenigen,  welche  eine 
weitere  Vertiefung  ihres  Wissen!  und  Kön ens  in 
Treben,  d,e  Gelegenheil  hierzu  bieten.    2  Die  Ei". 


richtung  bezw.  weitere  Ausgestaltung  von  Ingenieur- 
Laboratorien  an   den  technischen   Hochschulen  ist 
dringend    erforderlich:    hierzu  sind  einmalige  und 
laufende  Mittel  in  ausreichenden  Mafse  zu  gewähren. 
3.  Diese  Laboratorien  sollen  dienen:  in  erster  Linie 
zur  Unterstützung  der  Vortrage  und  Uebungen  durch 
das  Experiment,  sowie  der  Ausbildung  der  Studirenden 
in   der  Durchführung   von  Messungen   und  Unter- 
suchungen,   sodann   zur  Ermittlung  fehlender  und 
zur  Aufklärung  zweifelhafter  Grundlagen  auf  den  Lehr- 
gebieten  des  Ingenieurwesens.   4.  Der  Laboratoriums- 
Unlerricht  soll  pfliehtmäfsig  sein;  sein  Erfolg  ist  hei 
den  akademischen  und  bei  den  Staatsprüfungen  fest- 
zustellen.   5.  Um  bei  dem  immer  wachsenden  Um- 
fange des  Unterrichtsstoffes  ohne  Verlängerung  der 
gesanimten  Ausbildungszeit  die  Studirenden  nicht  zu 
überbürden,  mufs  der  pflichtmäfsige  Unterricht  mög- 
lichst concentrirt    werden.      Deshalb   mufs  dieser 
Unterricht  in  den  Hülfswissenschaften  das  zum  Ver- 
sländnifs   der   liigenieurwissenschaflen  erforderliche 
Mafs  einhalten;  insbesondere  ist  es  wünschenswert!!, 
den  mathematischen  Unterricht,  nicht  in  diesen  Zielen, 
:il>er  doch  in  der  Benutzung  abslracter  Methoden  zu 
beschränken  und  durch  lebendige  Beziehung  zu  den 
Anwendungsgebieten  die   Studirenden  schneller  und 
sicherer  als  bisher  zu  ausreichender  Beherrschung  der 
mathematischen  Hülfsmitlel  zu  führen.   7.  Der  unter 
Ziffer  1    ausgesprochenen  Aufgabe  der  technischen 
Hochschule  entsprechend  ist  es  erforderlich,  über  den 
allgemeinen    Lehrplan    hinaus   für  die  Maschinen- 
ingenieure Einrichtungen  zu  schaffen,  welche  eine 
möglichst  weitgehende   physikalisch-technische  Aus- 
bildung in  theoretischer  und  experimenteller  Bichtung 
gewähren.    Diese  Ausbildung  hat  sich  insbesondere 
auf  Thermodynamik  und  Elektrotechnik  zu  erstrecken, 
woraul  bei  der  Organisation  der  Laboratorien  Bück- 
sicht zu  nehmen  ist.    8.  Die  Abschlußprüfungen  an 
den  technischen  Hochschulen  sollen  nicht  vorwiegend 
nach  den  besonderen  Bedürfnissen  des  Staatsdienstes, 
sondern  mehr  nach  den  allgemeinen  Bedürfnissen  der 
Technik  gestaltet  werden.    Ein  Theil  der  fraglichen 
Prüfungsgegenstände  sollte  in  die  freie  Wahl  des 
Prüflings  gestellt  werden.     9.   Der  Laboraloriums- 
Unterricht   und   die    praktische  Werkstatlthätigkeit 
können  sich  nicht  gegenseitig  ersetzen;  die  leulere 
soll   mindestens  ein  Jahr  dauern,   vor  Beginn  der 
Fachstudien  beendet  sein  und  als  Zulassungsbedingung 
der    staatlichen   und    der  akademischen  Abschlufs- 
prülungen für  Maschineningenieure  gefordert  werden. 

Baurath  Herzberg -Berlin  sprach  über  Mafsregcln 
gegen  die  mißbräuchliche  Benutzung  von 
Zeichnungen  u.  s.  w.  und  beschlofs  mar.  die  Aus- 
arbeitung einer  Denkschrift,  in  welcher  die  juridische 
Seite  klarzulegen  und  event.  Vorschläge  zum  Schutz  zu 
machen  sind.  Prof.  Bach -Stuttgart  berichtete  über 
das  Preisausschreiben,  betr.  die  kritische  Bar 
Stellung  der  Entwicklung  der  Dampfmaschine  in  den 
letzten  50  Jahren. 

Da  auf  das  Preisausschreiben  keine  Bewerbung 
eingelaufen  ist,  hat  der  Vorstand  beschlossen,  der 
Versammlung  die  Erneuerung  des  Ausschrcihens  mit 
einem  Schlußtermin  für  die  Einreichung  der  Arbeiten 
his  zum  31.  December  1898  zu  empfehlen.  Der  fest- 
gesetzte Preis  beträgt  5000  ,M.  Aufserdem  wurde 
milgctheilt ,  dafs  die  Verlagsbuchhandlung  Springer 
für  den  Erwerb  der  Arbeit  5000  ,H  angeboten  Habe, 
ein  Vorschlag,  der  mit  der  Mafsgabe  angenommen 
wurde,  dafs  die  Festsetzung  der  Bedingungen  dem 
Vorstand  vorbehalten  bleiben  solle. 

Zu  einem  Antrag  des  Kölner  Bezilksvereins,  der 
Verein  möge  dahin  wirken,  dafs  die  Unterrichtsdauer 
auf  Werkmeisterschulen  für  Maschinenbau  nicht 
über  drei  Semester  ausgedehnt  werde,  wird  beschlossen, 
den  Bezirksverein  Köln  mit  den  Vorherathungen  in  der 
Sache  zu  betrauen  und  die  Staatsregierung  zu  ersuchen, 
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sie  möge,  bevor  sie  in  der  erwähnten  Angelegenheit 
Aenderungen  treffe,  das  Gutachten  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure  abwarten. 

In  der  dritten  und  letzten  Sitzung  der  Haupt- 
versammlung berichtete  Prof.  Linde-München  über 
den  Antrag  des  Vorstandes  auf  Bewilligung  von  5000 «ff 
lür  die  Vorarbeiten  zur  Lösung  der  vom  Vereine 
deutscher  Ingenieure  beantragten,  in  den  Arbeitsplan 
der  chemisch-technischen  Reichsanstalt  aufgenommenen 
Aufgabe  betreffend,  den  Durchgang  der  Wärme  durch 
Heizflächen.  Der  Betrag  wird  einstimmig  bewilligt. 
Ebenso  wird  der  vorliegende  Haushaltplan  ge- 
nehmigt; derselbe  schliefst  ab  in  Einnahme  mit 
447170  <#,  in  Ausgabe  mit  443  875  ..ff,  so  dafs  ein 
Betrag  von  8295  iff  vei  fügbar  bleibt.  Es  wird 
schließlich  noch  die  Einladung  de?  Württernbergischen 
Bezirksvereins,  die  Hauptversammlung  in  Stuttgart 
abzuhalten,  einstimmig  angenommen.  Außerhalb  der 
Tagesordnung  wird  ein  Antrag  des  Vorstandsralhs  ge- 
nehmigt, wonach  er  ermächtigt  wird,  mit  den  vor- 
handenen Bestanden  der  Ve  reinszeilschrifl  aus  den 
Jahren  vor  1890  nach  seinem  Ermessen  zu  verfahren 
und  dieselben  im  Falle  ohne  Entgelt  den  technischen 
Hochschulen  zur  Verfügungzu stellen.  Herrn  Lwoivski- 
Halle,  der  durch  zwei  Wahlperioden  hindurch  den 
Vorsitz  des  Vereins  in  musterhafter  Weise  geführt  hat, 
wird  der  verdiente  Dank  des  Vereins  durch  ein  Hoch 
ausgedrückt. 

Dann  hielt  Dr.  Pol is- Aachen  noch  einen  mit 
Beifall  aufgenommenen  Vortrag  über  Acethylen. 

An  den  Nachmittagen  sowie  am  Donnerstag  funlen 
Besichtigungen  der  zahlreichen  gewerblichen  Anlagen 
m  und  bei  Aachen,  Stolberg,  Eschweiler,  Bothe  Erde, 
Büren  und  der  Cockerillschen  Werke  in  Seraing  statt. 
Der  Wetteifer  an  Liberalität,  mit  welcher  die  verschie- 
denen Fabriken  ihre  Thore  öffneten,  verdient  um  so 
höhere  Anerkennung,  als  es  sich  hier  vielfach  um 
aonderfabricationen  handelte,  welche  sonst  als  Ge- 
neimnifs  gehütet  werden.  Es  übersteigt  unsere  Auf- 
gabe, alle  die  Werke  einzeln  zu  beschreiben,  welche 
besucht  wurden,  und  die  Gastfreundschaft  der  Besitzer 
und  Liebenswürdigkeit  der  Führer  zu  schildern,  wir 
können  es  uns  aber  nicht  versagen,  auf  zwei  Sonder- 
Tabricatinnen  Aachens  näher  einzugehen,  die  Kratzen- 
fahncat.on  und  die  Nähnadelindustrie.  Ueber  beide 
nduslriezweige,  über  welche  sonst  wenig  bekannt  ist, 
naben  Fabricant  Kern  bezw.  Handelskammersecretär 
Ur.  Lehmann  ganz  vortreffliche  Miltheilungcn  in 
der  erwähnten  Festschrift  gemacht. 

Die  Kratzenindustrie. 

Ii  den  83  deutschen  Fabriken,  welche  sich  mit 

Herstellung  von  Kratzenbeschlägen  beschäftigen,  liegen 

1  ,mi'i!  nah„o7U  der  Hälfte  der  in  Deutschland  auf- 
gestellten  2200  Kratzenmaschinen    in  Aachen;  um 

Jim  ■  Ielzleren  hal  s'cn  «"er  Maschinenfabricant 
*•  ü hie  in  Aachen  besonders  verdient  gemacht.  Die 
Kraüenbeschläge  sind  wesentlich  das  mechanische 
Mittel  zur  Verarbeitung  der  Schaf-  und  Baumwolle;  es 
sind  bürstenartige  Blatter  oder  Bandstreifen  aus  Leder 
«TiÄr  dasselbe  ersetzenden  Zusammensetzung 
von  Gewebstoff  lagen ,  in  welche  doppellschenk-lige, 
^umpfwmkehg  gebogene  DrahUälme  in  mehr  oder 
minder  grofser  Zahl  eingesetzt  sind,  so  dafs  sie  überall 
«ui  <Jer  einen  Seite  gleich  weit  hervorragen.  Güte 
„",,  ^"'stungsfahigkeit  der  Kratzen  beschläge  bangen 
nauirlich  von  der  Beschaffenheit  des  Grundstoff,  des 
„  rs  «der  des  Kratzentuchs  ab.  Während  nun  der 
nennt llung  des  letzteren  in  Deutschland  nach  dem 
nnn  ,u  S.'ch  unQberwindl.che  Hindernisse  herausstellen 
Tl  T Mehlieh  auch  dasselbe  Zollfre.heit  geniefst, 

lT,i'tjache  beim  Draht.  der  ''ie  Hültenleute  mehr 
»ntere«lrt,  wesentlich  anders. 

•Äur    Herstellung    von    Kratzenbeschlägen',   so  , 
"s  in  dem  Bericht,  .wurde  in  früherer  Zeil  nur 


Eisendraht  von  rundem  Querschnitt  (Hundeisendrahl) 
verwendet,  der,  aus  bestem  schwedischem  Eisen  bei- 
gestellt, in  feinen  Nummern  fast  ausschließlich  aus 
England  bezogen  wurde.    Eisendrahtkratzen  haben, 
nachdem  deren  Herstellungsweise  eine  vollkommene 
geworden  war,  allerdings  unter  den  damaligen  leich- 
teren Arbeitsbedingungen,  öfter  eine  Dauer  von  10 
bis  12  Jahren  oder  mehr  aufzuweisen  gehabt.  An 
Stelle  des  Bunddrahtes  führten  Ashworth  Brothers 
auf  Grund  eines  im  Jahre  1870  erworbenen  Patents 
den  gerollten  Flachdraht  ein,  doch  konnte  dieser  sich 
wegen  gewisser  Nachtheile  nicht  allgemein  und  nach- 
haltig einbürgern.    Mehr  Anklang  fand  der  im  Jahre 
1873  von  Yales  St  Kellett  erfundene  Halbflachdraht, 
welchem  alsdann  der  Convexdraht  und  der  feine  drei- 
kantige (angulare  wire)  folgten.    Auch  diese  Sorten 
erlangten  keinen  durchschlagenden  Erfolg,  doch  sind 
sie  nicht  von  der  Bildfläche  verschwunden,  und  das 
wird  auch  nicht  geschehen.    Alle  Neuerungen  auf 
dem  Gebiete  der  Kratzcndrahtindustrie  wurden  indessen 
weit  in  den  Schalten  gestellt  durch  die  im  Jahre  1878 
patentirte  epochemachende  Erfindung  der  genannten 
Brüder  Ashworth,  die  zuerst  im  Jahre  1878  gehärte- 
ten und  nachgelassenen  Kratzensiahldraht  in  fort- 
laufenden Langen  herstellten.  Bis  zu  jener  Zeit  waren 
Kratzenzähne  nur  als  einzelne  Zähne,  aber  nicht  im 
fortlaufenden  Draht  gehärtet  worden.    Bald  brach 
sich  die  Erfindung  dieser  auf  dem  Gebiete  der  Kratzen- 
industrie berühmten  Praktiker,  die  aus  kleinen  An- 
fängen zum  höchsten  Angehen  emporwuchsen,  Bahn. 
Durch  sie  ist  das  Jahr  1878.  seit  der  Erfindung  der 
Kratzensetzmaschinen ,  in  der  ganzen  Geschichte  der 
Kratzeninduslrie  das  hervorragendste  geworden;  es 
bezeichnet  geradezu  einen  Wendepunkt,  eine  grofse 
Epoche  der  Umwälzung.     Wie  im  Siegesläufe  ver- 
drängten   die    Kratzen  aus  gehärtetem  Stahldraht, 
hauptsächlich  wegen  ihrer  weit  gröfseren  Widerstands- 
fähigkeit beim  Verarbeiten  geringwertigen  oder  gröbe- 
ren Spinnmaterials,  immer  mehr  die  Eisendrahlkralzen, 
so  dafs  letzlere  heutzutage  vielleicht  kaum  noch  10 
bis  15  %  der  gesammten  ProJuction  darstellen.  Bei 
der  fortschreitenden  Vervollkommnung  der  Herstellung 
des  Kratzenstahldrahtes  wurde  es  überdies  ermöglicht, 
ihn  nicht  hlofs  mit  rundem  Querschnitt,  sondern  auch 
mit  eckigen  und  mit  allen  anderen,  meist  früher  er- 
wähnten Querschnitten  zu  verwenden.    Als  beach- 
tenswether  weiterer  Forlschritt  hinsichtlich  der  Methode 
der  Herstellung  von  Kratzendraht  ist  seit  ein  paar 
Jahren  die  Batemannsche  Erfindung  des  blankgehär- 
telen  Slahldrahtes  zu  verzeichnen,  welcher  den  Vorzug 
gröfster  Glätte  besitzt,  da  bei  diesem  Verfahren  die 
Bildung  von  Glühspahn  (Oxydsehichten)  mit  der  nach- 
theiligen Folge,  dafs  daran  die  Spinnfasern  haften 
bleiben  können,  vermieden  ist    Nach  Erwerbung  des 
Patentrechte*  für  den  ganzen  Continent  hat  die  rühm- 
lich bekannte  Firma  Feiten  &  Guilleaume  in  Mülheim 
a.  Bh.  die  Herstellung  dieser  bewährten  neuen  Draht- 
sorte mit  grofser  Energie  in  die  Hand  genommen. 
Ihre  Leistungen  auf  dem  Gebiete  der  Kratzendraht- 
fabrication  verdienen  hohe  Anerkennung,  und  ihre 
Erzeugnisse  haben  diejenigen  der  englischen  Draht- 
industrie, welche  bis  vor  etwa  13  bis  15  Jahren  fast 
ausschliefslich    den   Kratzendraht    in    den  feineren 
Nummern  lieferte,  in  Deutschland  fast  überall  ver- 
drängt.   Natuigemäfs  kommen  die  Vorzüge,  welche 
die  deutsche  Kratzenfabricalion  auszeichnen,  insbeson- 
dere den  deutschen  Kralzen<>rzeugnissen  zu  gute.  Es 
verdient  au  dieser  Stelle  als  eine  Entwicklung  aus 
der  Kratzeninduslrie  wie  auch  als  ein  rühmliches 
Beispiel  ausdauernden  deutschen  Gewerbfleifses  und 
seiner   wohltätigen    Wirkungen    hervorgehoben  zu 
werden,  dafs  di»i  erwähnte  Kratzendrahtfabrik  in  dieser 
Abtheilung  ihres  ausgedehnten  Betriebes  bei  einer 
Jahresproduktion  von  500000  bisOOOOOOkg  Kratzen- 
draht durchschnittlich  280  bis  300  Arbeiter  beschaf- 
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1  i trt.  Die  heutzutage  wenig  gebrauchten  Sorten  von 
(/l)  dreikantigem  (Secloral)  Eisendraht  und  einzelne 
gröbere  Sorten  Runddraht  bezielien  die  deutschen 
Kratzenfabricanten  vorwiegend  aus  der  Gegend  von 
Iserlohn,  feinen  Eisendraht  zum  grofsen  Theile  aus 
England.  In  beachtenswertem  Pmfange  hat  seit 
einiger  Zeit  auch  eine  westfälische  Act. -Ges.  sich  der 
Herstellung  von  rundem  KratzendrahV  zugewandt. 
Mit  patriotischer  Befriedigung  mufs  man  es  begrüfsen, 
dafs  ein  erfolgreicher  Wettbewerb  hinsichtlich  der 
Herstellung  dieses  Halbfabricates  besteht,  da  dessen 
Beschaffenheit  oder  Vervollkommnung  für  die  deutsche 
Kratzenindustrie  von  Oberaus  großer  Bedeutung  ist. 
Aufser  den  genannten  Drahtsorlcn  werden  auch  ver- 
zinnter Eisen-  und  Stahldraht,  Messingdraht,  Alumi- 
niomdraht,  die  beiden  letzteren  .Sorten  in  sehr  ge- 
ringem l'mfange,  verwendet." 

Die  Nadellndustrie  in  Aachen 

halte  im  Jahre  1*94  einen  Drahtverbrauch  von 
771  984  kg  und  eine  Erzeugnismenge  bei 

Nahnadeln    ....    von  3  0;2  4S5  Tausend 
Nähmaschinennadeln  .      „        154  212  , 
Stecknadeln  ....      .    1263  687 
und  anderen  Nadeln  .     ,        31 620  „ 
mit  einem  Gesammtwerlh  von  fast  6  Mill.  Mark. 

In  Aachen  beschäftigt  die  Industrie  32  Fabriken. 
Die  Eabricatinn  setzt  sich  aus  einer  Meihenfolge  von 
Manipulationen  zusammen,  die  früher  mehr  oder 
weniger  von  Haml  geschahen,  aber  jetzt  mehr  und 
mehr  auf  maschinellen  Einrichtungen  >inureicher  Art 
sich  vollziehen.  Nichtsdestoweniger  spielt  die  Finger- 
fertigkeit stets  noch  eine  große  Dolle  in  der  Nadel- 
Fabricalion,  so  dafs  die  Heranziehung  und  Erhaltung 
der  Arbeitskräfte  von  hervorragender  Bedeutung  ist. 


Iron  and  Steel  Institute. 

Das   Heilet- Meeting  fand   in  den   Tagen  vom 
20  bi*  23.  August  in  Birmingham  statt,  merkwürdiger- 
weise seit  Bestehen  des  Institutes   zum  erstenmal  in 
dieser  Stadt;  es  wurde  vor  20  Jahren  zwar  Birmingham 
von  dem  lron  and  Steel  Institute  einmal  berührt,  aber 
damals  die  Hauptversammlung  in  Dudl.-y  abgehalten. 
Birmingham  ist  nach  Manchester  die  größte  Fabrik- 
stadt Englands,  steht  indefs  hinsichtlich  der  Verarbeitung 
von  Eisen  in  erster  Linie.    In  zahlreichen  Fabriken 
wird  die  Fabrication  von  Ketten  (1311.  Ankern  (22), 
Schrauben  undMuttem  (81 ), Schlössern  (252,1,  Schlüsseln 
(140).  Nägeln  (235),  Nadeln  (126),  Waagen  und  (Je- 
wichlcn  (250).  Nähmaschinen  (30).  Federn  (14).  Betten 
(4S),  Gewehren  (424),  Dampfhämmern  (12).  Preßwaaren 
(23)  u.  s.  w.  betrieben.    In  der  Nochbarschaft  liegen 
viele  Eisen-  und  Kohlengruben ,  welche  schon  vor 
Jahren    zu    einer    umfangreichen    Fabricatiou  von 
Schweirseisen  geführt  haben,  jetzt  aber  in  nieder- 
gehendem  Zustand    sich    befinden.    Während  Süd 
StafTordshire  im  Jahre  1871  noch  105  Hochöfen,  von 
denen  über  100  im  Betrieb  waren,  besaß,  ist  letztere 
/.ahl  gegenwärtig  auf  kaum  '/r,  zusammengeschrumpft. 
Ebenso   ist  die  Sch weirseisenimluslric  stark  zurück- 
gegangen, welche  in  ihren  besk-n  Tagen  in  dem  ge- 
nannten   Distncl  2500   Puddelöfen    zu  verzeichnen 
halte,  wahrend  sie  heute  llur  die  Hälfte  hiervon  in 
mehr  oder  weniger  regelmäßiger  Beschäftigung  hält. 
A  t    mr\e     1)n7'eri  !l:'uPl^hlirh  Stabeisen  aller 
Wi  i       '    nan<V  Uni!  Fo»'",'«n,  aufserdem  viele 
^pecale  sen     Die  basische  Stahllabrical.on  wurde  in 
dem  Distncl  durch  eine  Fabrik  vor  etwa  12  Jahren 
eingeführt,  ferner  haben  einige  Werke  den  basischen 
Martinproceß  neuerdings  aufgenommen 
<n  «!.»•  °r!5"EmpfcngS.AusBchufe,  an  dessen  Spitze 
Sil  Benjamin  Hmgley  und  Arthur  Keen  standen,  be- 


willkommneten  im  „Council  House*  in  Gemeinschaft 
mit  dem  Mayor  der  Stadt  die  erschienenen  Mitglieder 
und  Gaste,  worauf  alsdann  der  Vorsitzende  des  In- 
stitutes Sir  David  Dale  antwortete.  Bevor  derselbe 
sodann  seinen  Stuhl  einnahm,  bemerkte  er.  dafs  er, 
ehe  er  in  die  Tagesordnung  eintrete,  auf  eine  An- 
gelegenheit zurückzukommen  wünsche,  welche  vor 
kurzem  die  Oeffenllichkeit  beschäftigt  habe.  Er  be- 
ziehe sich  auf  den  Besuch,  welchen  kürzlich  die  Ab- 
ordnung einer  englischen  Gesellschaft  belgischen  und 
deutschen  Stahlwerken  abgestattet  habe.  Man  solle 
nicht  vergessen,  so  führte  Sir  David  aus.  dafs  das 
Iron  and  Steel  Institute  nicht  das  British  lron  and 
Steel  Institute,  sondern  eine  internationale  Vereinigung 
sei,  und  wenn  es  ganz  zweckentsprechend  sei,  dafs 
die  Eisengewerbe  der  verschiedenen  Länder  ihre 
eignen  Organisationen  zur  Vertretung  ihrer  Sonder- 
Inleressen  hätten,  so  habe  das  Iron  and  Steel  Institute 
nicht  diesen  Charakter,  sondern  den  einer  inter- 
nationalen Gesellschaft,  welche  sich  nicht  mit  Lnhn- 
oder  Wettbewerbslagen,  oder  anderen  Dingen  als 
solche,  welche  allen  Mitgliedern  der  Welt  gemein- 
schaftlich seien,  beschäftige.  Er  wünsche  daher  fest- 
zustellen, dafs  die  kürzliche  Expedition  in  keiner 
Weise  mit  dem  Iron  and  Steel  Institute  verknüpll 
gewesen  sei  und  dafs  diese  Vereinigung,  deren  Prä- 
sident er  zu  sein  die  Ehre  habe,  für  jenes  Vorkomm- 
nifs  nicht  verantwortlich  sei.» 


*  Wenngleich  wir  unsererseits  niemals  daran  ge- 
dacht haben,  mit  vorgedachter  Abordnung  der  .British 
Iron  Trade  Association*  das  „Iron  and  Steel  Institute' 
in  Zusammenhang  zu  bringen,  so  sind  uns  doch  vmi 
mancher  Seite  Andeutungen  über  solche  Verwechslungen 
begegnet,  und  werden  daher  die  ebenso  taktvollen 
wie  zutreffenden  Darlegungen  von  Sir  David  Dale  auf 
das  dankbarste  begiüfst  werden. 

Wir  heben  an  dieser  Stelle  ausdrücklich  hervor, 
dafs  die  in  unserer  letzten  Ausgabe  geübte  Kritik 
sich  allein  auf  den  von  uns  in  I'ebersetzung  wieder 
gegebenen  Leitartikel  der  „hon  and  Coal  Trade  Review* 
vom  9.  August  bezog  --  im  übrigen  hat  uns  deren 
Abordnung  und  deren  Auftreten  in  Deutschland  keinen 
Anlaß  zu  irgend  einer  Bemerkung  gegeben.  Üic 
Schilderung  in  genannter  englischer  FachzeiUchnfl. 
gegen  welche  wir  uns  allein  wandten,  weil  sie  in  die 
bisherige  Harmonie  der  internationalen  Beziehungen 
einen  s  chrillen  Mifston  zu  bringen  drohte,  müssen  wir, 
da  sie  das  Organ  der  .  British  Iron  and  Trade  Association' 
und  Mr.  Jeans  als  ihr  Bedacteur  thälig  ist.  aber  so 
lange  für  richtig  hallen,  bis  eine  authentische  Auf- 
klärung Ober  den  Sachverhalt  erfolgt  ist.  und  lerner 
abwarten,  was  in  dieser  Hinsicht  die  „British  lrun 
Trade  Association"  beschließt. 

Die  Veröffentlichungen,  welche  seither  durch 
Mr.  Jeans  in  der  „Times*  und  in  der  „Iron  and  Coal 
Trades  Beview*  vom  24.  August  erfolgt  sind,  können 
wir,  da  sie  sich  durch  die  Ausführungen  des  letzt- 
genannten Blattes  widerlegen,  unberücksichtigt  lassen 
bis  auf  den  einen  Punkt,  dafs  bei  der  Abordnung 
zwei  deuLschspreehende  Mitglieder  sich  befanden.  w ir 
nehmen  hiervon  entsprechend  Kenulnifs,  bitten  aber 
festzuhalten,  dafs  bei  einzelnen  Gruppen  der  Abordnung 
Deulschredende  nicht  waren. 

Ferner  sind  über  die  Angelegenheit  seitens  der 
hocliangesehenen  englischen  Eisenindustriellen  Sir 
B.  Samuelson  und  Sil  Benjamin  Hingley  Zuschriften 
in  der  „Times*  vom  20.  August  erschienen.  Beiden 
Einsendern  ist  offenbar  der  famose  Leitartikel  der 
„Iron  and  Coal  Trades  Review*  unbekannt  gebheben; 
die  freimülhige  Darlegung  ihrer  Anschauungen  über 
den  internationalen  Verkehr,  denen  die  deuUche» 
Eisenhülteuleule  ganz  und  voll  beipflichten  werden, 
ist  ebenso  dankbar  zu  begrüßen  wie  die  Erklärung 
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Btrichte  Uber  Versammlung!  t,  aus  Fachverehirn. 
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Dann  begannen  die  Vortrüge  mit  einer  Abhand- 
lung Ton  D.  Jones  Ober: 

Die  Elsen-Industrie  in  Süd-Staffordsliirc 

und  von  Herbert  VV.  Hughes  über: 

IMe  MineralschiUze  von  Süd-StafTordsliire. 

Der  erste  Redner  gab  eine  treffliche  historische 
Uebersicht  Aber  die  Entwicklung  dieses  im  Eisen- 
gewerbe altbefühmten  Districls. 

Im  Jahre  1796  gab  es  in  Süd-Staffordshire  14  Hoch- 
öfen; im  Jabre  1806  40,  von  denen  30  in  Betrieb 
waren. 


Im  Jahre  1823  waren  81  Oefen  in  Betrieb. 
,      .     1826  90      .  , 

.      .     1830  118 


1830 
1840 
1857 


118 
11G 

153 


Seil  jener  Zeit  ist  eine  allmähliche  Verminderung 
eingetreten.  Am  30.  Juni  IBM  standen  nur  noch 
19  Hochöfen  (!)  in  Betrieb.  Als  das  Iron  and  Steel 
Institute  im  Jahre  1871  denselben  Dislrict  besuchte, 
zählte  man  163  Oefen,  von  denen   108  in  Betrieb 


Redner  giebl  dann  eine  anschauliche  Beschreibung 
iiber  das  Aussehen  des  gewerblichen  Districts  zur 
UlOtliezeit  seiner  Hochofen-  und  Schweifseisen- 
industrie : 

,Um  1854  hatte  man  in  einer  dunklen  Nacht 
einen  Anblick,  der  niemals  wiederkehren  wird  ~  ein 
Anblick,  der  festgehalten  zu  werden  verdient,  so  lange 
noch  Zeugen  aus  jenen  Tagen  als  Lebende  unter  uns 
weilen.  In  der  nächsten  oder  zweifachsten  Generation 
wird  Keiner  sein,  der  ihn  erlebt  bat.  Da  das  Schau- 
spiel noch  in  meinem  Gedächlnifs  festhaltet,  so  will 
ich  seine  Beschreibung  versuchen. 

Wenn  man  in  jener  Zeit  in  dunkler  Nacht  von 
mrmingham  nach  Wolverhampton  reiste,  so  sah  man 
sich  von  einer  wilden,  glänzenden  Scenerie  umgelteu 
—  scheinbar  war  das  Land  in  cnttesselten  Flammen; 
jrandfackeln  von  150  Hochöfen  schlugen  gegen 
Himmel,  denn  eine  Ausnutzung  der  Gichtgase  kannte 
man i  damals  noch  nicht.  Zweitausend  Puddelöfen 
"trablten  ihren  Feuerschein  aus,  während  Hunderte 
von  anderen  Wärm-,  Cupol-  und  anderen  Oefen  und 
lausende  von  im  Lande  zerslreuten  Grubenfeuern  die 
Scenerie  beleuchteten.  Offene  Koksfeuer  brannten 
mit  dunkler  Finsterheit  im  Vergleich  zu  dem  hellen 
Wauz  der  Hochöfen.  Das  weirse  Licht  der  Reihen 
von  Strafsenlalernen  vervollständigte  dieses  staunens- 
werlhe  Schauspiel,  das  durch  den  ständigen  Wechsel 
und  die  Thätigkeit  um  so  anziehender  wurde;  die 
'■icnten  gingen  abwechselnd  zu  und  auf,  die  Thüren 
•  T*  u"  öffneten  sicn-  die  Blühenden  Packete  wurden 
in  die  Nahen,  oder  die  Luppen  in  die  Quetsehmühlen 
(jeschoben;  rothe  Würmer  von  Stabeisen  liefen  durch 
die  Führungen,  am  Leib  enlblöfste  Leute,  welche 
schweißgebadet  sich  hin  und  her  bewegten,  dazu  das 
<«eli)se  der  Eisenbahnen,  die  kreischten,  als  ob  sie 
eben  den  Schrecknissen  eines  Prairiefeuers  entgangen 
j 1-7  ^de  Minute  e'ne  Veränderung  der  Scenerie 
<j«er  vielmehr  einer  Riesenhrandstätle  bringend.  Hatte 
"er  Reisende  seinen  Bestimmungsort  erreicht  und 
seine  Sinne  wieder  gesammelt,  so  konnte  ihm  nur 

t'ne  **mdruck  geblieben  sein,  —  dafa  er  einen 
wahrhaften  Dätnonentempel  des  Satans,  Medusen  und 
habe,n*en'  *räfs,ic,,e  Hirngespinste  gefunden 

Die  folgende  Tabelle  zeigt  die  allmähliche  Ab- 
der  Hochofenindustric  seit  jener  Zeit: 


Jul.r 

Vurhdiiittmc 
Uefen 

Im  Hvlrieb 

JahrealeUtunir 
eine*  OfeiiH 

tr.nn 

EneuguiiK 
Inn» 

1871 

163 

108 

6  720 

725  716 

1*72 

145 

107 

6  294 

673  470 

1873 

142 

9U 

7  461 

673  397 

1874 

154 

M 

5  585 

452  400 

1875 

155 

7<; 

6  244 

474  540 

1876 

147 

65 

7  168 

465  94G 

1877 

140 

57 

7  514 

428  276 

1878 

137 

r 

7  145 

392  949 

1879 

— 

44 

7  404 

325  780 

1880 

— 

45 

8  457 

384  556 

1881 

48 

7  798 

374  321 

1882 

4- 

8  301 

398  443 

1883 

— 

37 

10  649 

394  000 

1884 

— 

35 

10  196 

356  873 

1885 

— 

10  120 

344  079 

1886 

— 

:;o 

'.1  816 

294  468 

1887 

— 

211 

10  117 

293  400 

1888 

— 

35 

9  703 

339  615 

18*9 

1  fl  A7A 

1890 

— 

30 

11  759 

352  761 

181)1 

31 

1 1  5'?5 

357  285 

1892 

29 

1 1  956 

346  725 

1893 

24 

13  726 

329  431 

18Ü4 

22 

14  360 

315  924 

Milrz  l 
l»yö  / 
Juni  X 

18 

19 

Die  19  jetzt  vorhandenen  Oefen  sind  im  Besitz 
von  15  Finnen,  von  denen  6  keine  eigenen  Erze  besitzen. 
Vier  <).>fcn  liefern  mit  kaltem  Wind  eihlasenes  Roh- 
eisen, welches  zur  Herstellung  von  Walzen  sowie  von 
Specialguis  Anwendung  findet.  Die  Leistungsfähigkeit 
dieser  Oefen  schwankt  sehr  und  bewegt  sich  die  Er- 
zeugung in  einer  Woche  zwischen  160  und  650  t. 

Aus  der  vorteilenden  Tabelle  erkennt  man,  in 
welchem  Mafse  die  jährliche  Erzeugung  der  Oefen 
gestiegen  ist,  denn  während  sie  im  Jahre  1872  im 
Mittel  6294  t  betrug,  ist  sie  im  Jahre  1894  auf  14  360  t 
gestiegen. 

Die  zur  Verwendung  gelangenden  Erze  werden 
hauptsächlich  von  Northamplonshire,  Oxfordshire, 
Derhyshire,  North-  SlafTordshire  und  Shropshire  be- 
zogen; dazu  kommen  noch  etwas  eigene  Eisenerze 
und  Puddcl-  und  Scbweifsofenschlacken.  Während 
die  Forderung  an  eigenen  Eisensteinen  im  Jahre  1871 
noch  705  665  t  betrug,  hat  dieselbe  im  Jahre  1893 
nur  noch  38  172  t  betragen. 

Dem  Vortrag  von  Herbert  W.  11  ugh  es  ent- 
nehmen wir  folgende  Zusammenstellung  der  Mengen 
von  Kohle  und  Eisener/,  welche  in  South-Staffordshir.- 
seit  dem  Jahre  1870  gewonnen  wurden: 


1870 
1871 
1872 
1873 
1874 
1875 
1x76 
1877 
1878 
1879 
1880 
1881 
1882 


10  400  000 
10  500  000 

10  550  000 

11  1O0  000 

8  500  000 
10  300  000 
10  000  000 

9  500  000 

8  976  000 

9  329  197 
9  660  000 

10  058  670 
10  120  000 


346  644 
246  174 
384  055 
294  842 
2'!  6  452 
191  513 
149  204 
186  245 
198  069 
177  000 
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Bezüglich  der  technischen  Entwicklung  der  Kisen- 
induslrie  können  wir  uns  kurz  fasten:  Im  Jahre  1783 
vervollkommnete  dort  die  bereits  im  Jahre  1728  von 
•lohn  l'n  y  n  o  erfundenen  Kaliber-Walzen.  1811  ver- 
besserte Joseph  Hall  aus  Hloomfield  den  Puddel- 
procefM  in  bekannter  Art.  1833  liefsen  sich  George 
Jones  und  James  Kursier  ein  Patent  auf  ein 
din-ctes  Puddelvorfuliren  erlheilcn,  das  aber  keinen 
allgemeinen  Eingang  fand. 

Am  30.  Juni  18<J.')  standen  in  Süd-SlalToi'dshire 
und  fisl-Woreestcrshiro  in  Meirich: 

11  52  Puddelofen, 

'•'8  Luppeiiofen, 

100  Glühofen, 

-UM  WAniif.fen, 

10  SrhmelzAren, 

25  Gasofen. 

123  Blechwalzwerke, 

2  l'laltcnwalzwei'ke, 

12  '.  S(ub-,  Hand    und  Flaeheiaenwalzwerke. 

II  Schneidwiilzwerki'. 

Mine  Vorstellung  vmi  der  allmählichen  Vermin- 
derung .1er  Puddelofen  Kicb|  lobende  Tabelle: 


Jahr 


Vor- 
haiideu 


I 


Im 


Hollieh 


Er- 
zeugung 


1*71 
1S72 
1S7:i 
IS71 

187;. 

1870 
1877 
187* 
187'.) 
ls.HO 
1SS| 
1SS2 

iss:t 

1SS4 

lss;, 

1880 
1SS7 
1SS8 
18S>> 

ism> 

1892 
1  Hi»:t 

1894 


2  037 
2  l  f.r. 

2  115 

2  07:4 
2  0  |0 
2  oo'.< 
1  910 
1  084 

1  r.S'j 

1  025 
1  720 
1  720 
1  035 
1  581 
1  548 
1  20:1 
1  003 


1  450 
1  115 
1  125 
1  IM) 
1  130 
007 
S01 
S«i> 

1  000 

o:i7 


SOS 


580  000 
000  000 
718  200 
055  000 
585  057 
474  455 
4*0  1»2 
040  235 
099  373 
534  297 
503  083 
478  439 
437  555 
389  013 


Im  Jahre  1894  wurden  erzeugt: 
1  224  t  Schienen. 

4  708  t  Träger, 

3  120  t  Kesselbleche, 
110  144  t  Bleche, 

5  206  t  Eiseobahnmatenal. 
85  674  t  Slabeisen. 

10  301  l  Winkeleisen. 
25  472  t  Bandeisen. 
8  543  l  T-Eisen, 
40  731  t  Rund-  und  Quadraleisen. 
64  041  t  andere  Sorten. 

Im  Jahre  1870  gab  es  nur  ein  Stahlwerk  im 
dortigen  Mezirk.  Jetzt  liefern  Martinflufseisen  die  Palent 
Shaft  and  Axle-tree  Co.,  Ltd.  und  Round  Oak,  während 
die  SlafTordshire  Steel  and  Ingot  Co.  Ltd.  Thomas- 
material in  der  Hirne  erzeugt.  Die  erstgenannte  Ge- 
sellschaft besitzt  6  basisch  und  4  sauer  zugestellte 
Martinöfen  mit  je  20  bis  25  t  Einsatz.  Die  zuletzt  ge- 
nannte Firma  besitzt  auf  ihrem  Bilston-Werk  3  Con- 
verter von  je  8  t.  Die  Erzeugung  ist  von  Jahr  zu  Jahr 
gestiegen.    Sic  betrug 

1886  .  .  .   14  733  t  Hlöcke 
1890  ...  29  762  t 
1894  ...  47573  t 

Die  Round  Oaks  Steel  Works  haben  3  Marlinöfen 
mit  je  25  t  Einsatz  mit  400  bis  500  t  wöchentlichem 
Ausbringen. 

Hedner  giebt  dann  ein  Verzeichnifs  der  Arbeiter 
der  verschiedenen  Fabricationszweige,  das  bei  der 
enormen  Vielseitigkeit  natürlich  sehr  lang  und  in- 
teressant ist.  Schließlich  hebt  er  noch  hervor,  dafs 
in  Birmingham  sich  die  Wages  Boards  und  Schieds- 
gerichte sehr  gut  bewährt  hätten;  Beweis  dafür  sei, 
dafs  in  Birmingham  und  Umgebung  seit  23  Jahren 
kein  Streik  mehr  stattgefunden  habe.  Auch  die  Zu- 
kunft der  Stadt  beruhe  viel  mehr  auf  dem  Frieden 
zwischen  Arbeitnehmern  und  Arbeitgebern  als  auf  der 
Kohlen-  und  Roheisenfrage. — 

Ueber  das  directe  Puddeln  des  Eisens 
lolgte  alsdann  ein  Vortrag  von  E.  BonehiM  in 
Belgien.  Das  Verfahren  besteht  darin,  dafs  eine  größere 
Menge  direct  vom  Hochofen  abgestochenen  Eisens 
in  einem  größeren  mit  Gas  geheizten  Behälter  warm 
gehalten  und  alsdann  in  einem  Gaspuddelofen  gepuddelt 
wird.  Da  das  Verfahren  in  dieser  Zeitschrift*  be- 
schrieben ist  und  auch  schon  Kritiken  darüber  ver- 
öffentlicht sind,  so  haben  wir  keine  Veranlassung,  auf 
den  Inhalt  naher  einzugehen,  ebensowenig  wie  auch 
auf  den  folgenden  Vortrag  von  G.  Kamensky  über 
die  Eisenwerke  Süd-H ufslands,  da  erst  in  letzter 
und  vorletzter  Nummer  eine  eingehende  Beschreibunf 
hierüber  aus  der  Feder  Bayards  veröffentlicht  worden  ist. 

(Schlufs  folgt). 

Deutsche  Gesellschaft  für  angewandte 
Chemie. 

(Schlüte  von  Seite  785.) 


Am  zweiten  Tag  sprach  zuerst  Dr.  Erdmann 
über:  ein  neues  Vei 
Pelzwerk. 


;rUhren  zum  Färben  von 


Sodann  hielt  Prof.  G.  Lunge  den  nachfolgen- 
den Vor  1  rag: 

Zur  Analyse  von  Weifsblecb." 


•Veigl.  .Stahl  und  Eisen*  1895,  S.  395  u.  5 
•*  Von  G.  Lunge  und  Ed.  Maruiier. 
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In  der  von  uns  nachgesehenen  Literatur  lindet 
sich  keine,  specielle  Angabe  über  die  Analyse  von 
Weißblech,  und  ist  jedenfalls  immer  die  Voraus- 
setzung gemacht  worden,  dafsdie bekannten  Trennungs- 
methoden  von  Zinn  und  Eisen  hieihei  angewendet 
werden  sollten.  Dipse  Methoden  werden  aber  durch 
das  enorme  Ueberwiegen  des  Eisens  zum  Theil  ganz 
unanwendbar  gemacht,  zum  Theil  sehr  erschwert 
und  zeitraubend  gestaltet. 

In  der  Hegel  wird  die  hier  vorliegende  Aufgabe 
sich  darauf  beschränken,  die  Menge  des  Zinns  zu  be- 
stimmen. Ausnahmsweise  kann  auch  verlangt  werden, 
Blei  und  anderweitige  Verunreinigungen  zu  bestimmen, 
wozu  mau  dann  größere  Mengen  von  Substanz  in 
Arbeit  nehmen  und  nach  besonderen  Methoden  ver- 
fahren rnufs,  die  sich  dem  jedesmal  vorliegenden 
Falle  anpassen  müssen.  Hier  behandeln  wir  nur  den 
bei  weitem  am  häufigsten  vorliegenden  Fall,  nämlich 
die  Bestimmung  des  Zinns  allein. 

Hierfür  hat  sich  als  weitaus  am  bequemsten  und 
schnellsten  die  Behandlung  mit  trockenem  Chlorgus 
erwiesen,  welche  in  Rose's  Analytischer  Chemie 
(6.  Aufl.  II,  279)  als  allgemeine  Trennungsmethode 
des  Zinns  von  den  nicht  flüchtige  Chloride  bildenden 
Metallen  kurz  erwähnt  ist,  dort  aber  nur  für  Le- 
erungen bestimmt  zu  sein  scheint.  Sie  wird  weiter- 
hin IS.  282)  bei  der  Analyse  von  Kupfer- Zinn- 
legirungen  erwähnt,  aber  nicht  bei  der  Trennung 
von  Zinn  und  Eisen.  Vermutlich  hat  Hose  sie  für 
diesen  Zweck  wegen  der  nicht  unbedeutenden  Flüchtig- 
keit des  Eisenchlorids  selbst  nicht  für  besonders 
brauchbar  gehalten  und  scheint  auch  dort  nur  an 
Legirungen  zu  denken;  von  Weifsblech,  wo  das  Zinn 
oberflächlich  auf  dem  Eisen  liegt  und  nur  an  der 
Begrenzungsfläche  eine  äufserst  geringe  Menge  eiuer 
Legirung  vorhanden  sein  wird,  spricht  er  gar  nicht. 
In  der  That  wäre  auch  die  von  ihm  a.  a.  O.  an- 
gegebene Methode  hier  ganz  unanwendbar;  man  soll 
nämlich  danach  .die  Metalle  durch  Ueberleiten  von 
getrocknetem  Chlorgas  sämmtlich  in  Chlormetalle 
verwandeln  und  das  flüchtige  Zinnchlorid  von  den 
nicht  flüchtigen  Chloriden  durch  Destillation  trennen*, 
lim  dies  ausführen  zu  können,  d.  h.  sämmtliches 
Eisen,  neben  dem  Zinn,  in  Chlorid  zu  verwandeln, 
muß  man  eine  hohe  Temperatur  anwenden,  bei  der 
eine  große  Menge  von  Eisenchlorid  sich  ebenfalls 
verflüchtigen  und  das  Destillat  von  Zinnchlorid  ver- 
unreinigen würde. 

Man  kann  aber  auf  anderem  Wege  zum  Ziele 
kommen:  wenn    man   nämlich    unter  solchen  Be 
dmgungen  arbeitet,  dafs  nur  das  Zinn  in  Chlorid  ver- 
wandelt wird,  das  Eisen  aber  metallisch  zurückbleibt. 

,„  Dars  die  Chlormethode  in  dieser  Gestalt  für 
»Veifsblech-Analyse  sich  eignen  müsse,  war  dem  Einen 
von  uns  durch  technische  Erfahrungen  nahegelegt 
worden,  wonach  man  im  großen  das  Zinn  aus 
Weißbleehahfällen  durch  Behandlung  mit  trockenem 
Lhlorgas  ganz  vollständig  als  rauchendes  Tetrachlorid 
ablösen  kann,  während  das  Eisen  dabei  nicht  ange- 
griffen wird  und  zinnfrei  zurückbleibt.  Die  dabei 
einzuhaltenden  Vorsichtsmafsregeln  sind:  erstens, 
vollständiges  Trocknen  des  Chlors,  zweitens:  Ver- 
meidung größerer  Temperaturerhöhung.  Ein  sehr 
vorlbeilhaftes  Moment,  sowohl  für  die  technische, 
als  für  die  analytische  Behandlung,  ist  es,  daß  das 
m  VD  äufsersl  dünner  Schicht,  also  mit  großer 
Uberflächc,  dem  Angriffe  des  Chlors  ausgesetzt  ist, 
eine  weitergehende  Zerkleinerung,  wie  sie  bei  Le- 
girungen erforderlich  wäre,  daher  ganz  unnölhig  ist. 

.  Es  hat  sich  nun  in  der  That  gezeigt,  daß  dieses 
•  w1^  sich  ToriflKl'ch  w  Bestimmung  des  Zinns 
jm  VVeißblech  eignet.  Man  behandelt  die  zerschnittene 
frohe  in  einer  Kugelröhre  mit  trockenem  Chlorgas 
"ei  so  niedriger  Temperatur,  daß  das  Eisen  größten- 
XVII.,, 


theils  unverändert  bleibt  und  die  geringe  Menge  des 
entstehenden  Eisenchlorids  nicht  verflüchtigt  wird, 
während  das  SnCL  mit  dem  überschüssigen  Chlorgas 
fortgeht,  in  Wasser  aufgefangen  und  nach  bekannten 
Methoden  das  Zinn  ausgefällt  wird. 

Der  Apparat  besteht  aus  einem  Chlorentwickler, 
Wasch-  und  Trockenflas*  heu,  dem  Zersetzungsrohre 
und  den  Absorptionsgefäßen  für  das  SnCL.  Die 
Chlorenlwicklung  geschieht,  wie  gewöhnlich,  am  be- 
quemsten nach  Cl.  Winkler  in  einem  Kippschen 
Apparate  aus  gepreßten  Chlorkalkstückeu  und  Salz- 
säure, wobei  man  den  Strom  beliebig  reguliren  kann. 
Das  Gas  wird  mit  Wasser  gewaschen  und  durch  zwei 
mit  Schwefelsaure  beschickte  Drechseische  Wasch- 
llaschen  in  einem  Kokslhurm  getrocknet.  Es  tritt 
dann  in  die  in  der  Abbildung  gezeigte  Kugelröhre  ein, 
welche  bei  A  das  zerschnittene  Weißblech  enthält 
und  an  die  das  engere,  rechtwinklig  umgebogene 
Rohr  B  angeschmolzen  ist.  Das  letztere  taucht  in  die 
erste  von  zwei  Peligot-Höhren.  auf  die  noch  ein  kleiner 
Eilenmcyer-Kolben  folgt.  Um  die  Berührung  des 
Chlors  und  Chlorzinns  mit  Kautschuk  zu  vermindern, 
werden  die  Verbindungsröhren  am  besten  aus  einem 
Stücke  gemacht. 

Man  wägt  nun  2  bis  3  g  des  Weißblechs,  das 
in  Slreifchen  von  2—3  cm  Länge  und  3—5  mm  Breite 
zerschnitten  ist.  ab  und  schiebt  es  in  die  Kugel  a 
ein,  die  vollkommen  trocken  sein  muß.    Der  Apparat 


wird  zusammengestellt,  das  Kugelrohr  zuletzt  ein- 
geschaltet und  mit  der  Entwicklung  des  Chlorgases 
begonnen.  Der  Chlorstrom  darf  nicht  zu  langsam 
sein,  damit  nicht  SnCL  zurückdestillirt,  aber  auch 
nicht  so  schnell,  daß  etwas  davon  durch  die  Vor- 
lagen hindurchgetrieben  würde. 

Anfangs  wird  das  Kugelrohr  nicht  von  außen 
erwärmt;  sowie  man  das  Chlor  einleitet,  wird  das 
Zinn  angegriffen,  und  die  Heactionswärme  bewirkt 
Destillation  des  Chlorzinns.  Dieses  krystallisirt  zum 
Theil  als  Hydrat  an  den  feuchten  Wänden  des  ersten 
l'eligot-Hohres,  zum  Theil  geht  es  in  die  wässerige 
Lösung  und  ein  Theil  wird  als  Metazinnsäure  ab- 
geschieden. Wenn  der  größte  Theil  des  Zinns  über- 
destillirt  ist  und  die  Reaction  aufzuhören  scheint,  so 
erwärmt  man  die  Kugel  ganz  gelinde.  Die  Flamnie 
des  Bunsenbrenners  soll  höchstens  3  cm  hoch  sein 
und  sich  in  einer  Entfernung  von  15  cm  unter  der 
Kugel  befinden.  Bei  stärkerem  Erhitzen  wird  das 
Eisen  plötzlich  stark  angegriffen,  Eisenchloriddämpfe 
gehen  stürmisch  über,  und  der  Versuch  ist  verloren. 

Das  Einleiten  des  Chlors  wird  so  lange  forlgesetzt, 
bi«  die  Oberfläche  des  Eisens  gleichmäßig  braun, 
ohne  weiße  Flecken,  erscheint.  Wenn  sich  in  dem 
Rohre  A  B  noch  etwas  condensirtes  Sn  CL  belinden 
sollte,  so  wird  es  mit  einer  kleinen  Flamme  vor- 
sichtig in  die  Vorlage  übergetrieben.  Die  Operation 
dauert  2—3  Stunden  und  bedarf  sehr  geringer  Be- 
aufsichtigung. . 

Um  beim  Auseinandernehmen  des  Apparates  nicht 
durch  Chlor  belästigt  zu  werden,  kann  man  dasselbe 
schließlich  durch  einen  Strom  Kohlensäure  verdrängen. 
Man  nimmt  dann  den  Apparat  auseinander,  spült  die 
Kugelröhre  mit  Salzsäure  und  Wasser  bis  ein  wenig 
über  die  Biegung  aus,  aber  mit  Vorsicht,  um  nicnl 
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etwas  von  dem  weiter  nach  vorn  vorhandenen  Eiscn- 
chlorid  mitzunehmen,  was  ganz  leicht  zu  vermeiden 
ist.  Ebenso  entleert  man  die  drei  Vorlagen  und 
wflscht  diese,  sowie  die  Verbiudungsröhren  mit  Salz- 
säure und  Wasser  nach.  Die  vereinigten  Flüssigkeiten 
werden  mit  Ammoniak  versetzt,  bis  eine  kleine 
Fällung  von  Metazinnsäure  entsteht,  die  durch  tropfen- 
weisen Zusatz  von  Salzsaure  eben  aufgelöst  wird; 
dann  füllt  man  die  Metazinnsäure  in  bekannter  Weise 
mit  Ammonnitrat,  filtrirl,  wascht,  trocknet,  verbrennt 
das  Filter  und  glüht  bis  zu  constantem  Gewichte. 

Zur  Prüfung  der  Methode  dienten  6  Weifsblech- 
muster  von  verschiedener  Herkunft  und  sehr  ab- 
weicheudem  Zinngchalt.  Bei  Nr.  I  wurde  das  Zinn 
in  a  und  b  wie  beschrieben  mit  Ammonnitrat,  in  c 
und  d  mit  Natriumsulphat,  in  e  mit  Schwefelwasserstoff 
gefällt. 

Muster  Nr.  IV,  V  und  VI  wurden  aufserdem  noch 
nach  der  gewöhnlichen  Methode  untersucht,  nämlich 
in  folgender  Art:  Das  Blech  wird  in  concentrirter 
Salzsäure  gelöst,  von  der  Kohle  abfiltrirt  und  das 
Fillratmit  Ammoniak  oder  Soda  neutralisirt,  bis  eine 
kleine  Fällung  entsteht,  die  durch  Salzsäure  wieder 
in  Lösung  gehracht  wird.  Man  leitet  nun  Schwefel- 
wasserstoff bis  zur  Sättigung  ein,  läfst  stehen,  bis  der 
Geruch  fast  verschwunden  ist,  und  filtrirt.  Der  noch 
sehr  mit  Eisen,  Blei  u.  9.  w.  verunreinigte  Nieder- 
schlag von  Schwefelzinn  wird  in  Schwefelkalium  auf- 
gelöst, das  Schwefelzinn  wieder  mit  Essigsäure  aus- 


gefüllt, der  Niederschlag  unter  bekannten  Vorsichts- 
maßregeln im  Porzellantiegel  mit  Salpetersäure  be- 
feuchtet, nach  Abrauchen  derselben  im  schrägen 
Tiegel  vorsichtig  geglüht  und  als  SnOt  gewogen. 
Diese  Arbeit  erfordert  8—4  Tage  Zeit  und  viel  Auf- 
merksamkeit. Das  Chlorverfahren  dagegen  ist  in 
einem  Tage  abzuwickeln,  und  können  ohne  Schwierig- 
keiten mehrere  Proben  gleichzeitig  behandelt  werden. 

Procentgehalt  der  Weifsblechmuster  an  Zinn. 

Muster         ab  c  de  Durchschnitt 

Nr.  I  5,37  5,29     5,10  5,13  5,37  5,23 

.  II  2,32  2,36    2,23  —  —  2,30 

,  III  1.83  1.83  —     -  1.83 

,  IV  4.06  4,20  (4,07*)  —  -  4.18 

,  V  2,09  2,12  (2,25*)  -     -  2,10 

.  VI  1,69  1,60  (1,74*)  -  -  1.65 

Zum  Schlufs  sprach  noch  Hr.  Heräus  über  ein 

Platiii-Rliodinni-Frronicter. 

Ueber  dasselbe  wird  demnächst  eine  eingehendere 
Mittheilung  in  dieser  Zeitschrift  erscheinen. 

Mit  der  Versammlung  verbunden  waren  zahl- 
reiche Besichtigungen  von  Fabriken  in  Frankfurt  und 
Umgebung  sowie  ein  Ausflug  nach  dem  Rheingau, 
die  gesammten  Veranstaltungen  verliefen  in  jeder 
Hinsicht  höchst  befriedigend. 

*  Ergebnisse  der  .gewöhnlichen  Methode'. 
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Stahlwerk  von  Ferrj  Currique  &  Co.  in  Mlchcvlllc 

villeA"vii2\v1rfeT0l  iSLd3S  DeU*  Sla,,1^rk  in  M.chn. 
Hp  ri»h  .  verncnmen,   mit   bestem  Erfolc  i„ 

seihen  hfT  *    ^'°r<3en      Die   Einrichtungen  de 
seihen  bedeuten  insofern  einen  Fortschritt    «U  aL 

Höhe  eine  tägliche  ErzeuKune   von   i,  / 
Mmette  mit  einem  Ausbrin'ge„\on  30  bis^l  ^  V" 
haben,   den  gesammten   Dampf  liefern     „„  i, 

SS  TeTei"  ^werk^zu  "ver- 

folge^ ^  *******  hatten  das 


Ein  moderner  Prophet 

ist  der  amerikanische  Nationalökonom  Edward 
Atkmson.  In  einem  unter  dem  verlockenden  Titel 
.int 'Signa  o(  the  Times"  im  Engincering  Magazine 
veröffentlichten  Aufsatz  beweist  er,  dafs  mit  un- 
bedingter Notwendigkeit  die  Roheisenerzeugung  der  , 
er;  «of  Le n:  welche  7  000  000  tons  in  1  m  ™<1  6  600  000  ! 

nÄ^e.  rUg'  S'?h  ,n  d'-"  näc,lslen  12  Monaten  auf 
uuuüuüO  tons  steigern  müsse;  gleichzeitig  bezeichnet 
er  es  als  hochwahrscheinlich,  dars  dortselbst  in  den 
nächsten  lo  bis  20  Jahren  uicht  weniger  als  160000  km 
Eisenbahnlinien  neuerbaut  würden.  Als  die  deutschen 
Eisenhütten  eute  im  Jahre  1890  in  Amerika  weilten, 
fei  Pr.°Phellscl1  angelegte  Statistiker  und 

Nationalökonom  einen  „Blick  in  die  Zukunft*  veröffent- 
licht in  welchem  er  die  Roheisenerzeugung  der  Erde 

heu.eaSnJa  hf  .Tl.  50  Mi,L  T°nne"  verzelhne.  • 
RnrbViehi ^Jr  i  ^en-  f hraubt  er  diese  Zifrer  mit 
auf Ä  Tonnen2^!;" 


Datum 

Nr. 

G 

P 

Mn 

k.it 
kE.'qmm 

Deh- 
nung 

Tu. 

12.  8.  95 

1 

0,115 

0,08 

0.53 

24,9 

27 

2 

0.089 

0.06 

0,35 

39.3 

24 

3 

0,065 

0,0G 

0,39 

38,8 

14 

4 

0,06 

0,04 

0,34 

38,3 

31 

5 

0,07 

0,035 

0.43 

37,8 

29 

fi 

0,075 

0,07 

0.42 

40.7 

29 

7 

0,065 

0,06 

0,32 

41.2 

29 

8 

0.035 

0,165 

0,150 

_  < 

9 

0,04 

0,03 

0,34 

37,8 

29 

13  s.  95 

10 

0,046 

0.04 

0,39 

39,3 

30 

11 

0.042 

0.03 

0,44 

37,3 

33 

12 

0,055 

0,045 

0,43 

40.2 

27 

13 

0.05 

0,04 

0,40 

37,8 

29 

14 

0.05 

0.065 

0,42 

89,8 

28 

15 

0,05 

0,055 

0.40 

39,8 

33 

16 

0,05 

0,065 

0,395 

40.2 

32 
30 

17 

0,036 

0,045 

0,37 

39,8 

14.  8.  95 

18 

0.077 

0,045 

0,29 

38,3 

38 

19 

0,079 

0,05 

0,45 

39,7 

25 

20 

0,048 

0,045 

0,33 

39,3 

24 

21 

0,05 

0,055 

0,36 

40,4 

■>1 
■1- 

22 

0,05 

0,045 

0,32 

37,5 

1 

23 

0.05 

0,06 

0,37 

39,8 

31 

24 

0.048 

0,05 

0.33 

25 

0,07 

0,07 

0,28 

26 

0.07 

0,05 

0.48 

27 

0,08 

0,065 

0,37 

Die  gesammten  Einrichtungen  arbe 
Wir  hoffen,  demnächst  Näheres 


ileten  tadellos, 
zu  berichten. 


•  Roheisenpfanne  brachte  etwa  4  t  Schlacke  mit. 
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Schmiedepresse  dir  Rnfeland. 

Die  Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik  L.  W.  Breuer, 
Schumacher  k  Co.  zu  Kalk  bei  Cöln  a.  Rh.  hal  vor 
kurzem  einen  Auftrag  auf  eine  mächtige  Schmiede- 
presse  von  7500  t  senkrechtem  Druck,  versehen  mit 
zwei  Seitenpressen  von  je  1200  t  Druck,  von  einem 
der  gröfslen  russischen  Stahlwerke  erhalten.  Diese 
gewaltige  Schmiedepresse  erhält  ähnliche  Abmessungen 
wie  die  seinerzeit  erwähnte  grofse  Schmiedepresse, 
welche  die  obige  Fabrik  für  die  Dillinger  Hütten- 
werke erbaut. 


Materlalabnahme  auf  amerikanischen  Walzwerken. 

Die  hohpn  Erzeugungsmengen  der  amerikanischen 
Walzwerke  lassen  die  Umständlichkeiten,  welche  mit 
Prüfung  und  Abnahme  der  Fabricato  naturgemäfs 
verbunden  sind,  im  Betriebe  doppelt  lästig  empfinden. 
Infolge  des  Hochdrucks,  mit  welchem  augenblicklich  in 
den  Eisenhütten  der  Ver.  Staaten  überall  gearbeitet  wird, 
sind  daher  zwischen  den  dortigen  Haupllirmen,  welche 
die  Materialabnahme  als  Geschäft  betreiben,  und  dem 
gröfsten  Fabricanten.  der  Carnegie  Steel  Co.  in  l'iltsbuig. 
Meinungsverschiedenheiten  ausgebrochen. 

Letztere  Firma  setzt  in  einem  Rundschreiben  * 
den  Aufenthalt  auseinander,  der  durch  die  jetzt  übliche 
Methode  der  Ahnahme  auf  den  Verladebellen  entsteht, 
und  verlangt,  dafs  dieselbe  bereits  zwischen  Walzen 
und  Verladebellen,  also  entweder  auf  den  Warmbetten, 
bei  den  Riehlmaschinen  oder  den  Scheeren  erfolgen 
solle  und  dafs  Abnahmebeamte  sofort,  wie  das  Walzen 
der  betreffenden  Partie  seinen  Anfang  nehme,  zur 
»Stelle  sein  sollen,  gleichviel  ob  dies  zur  Tag-  oder 
Nachtzeit  sei.  Die  Firma  erbietet  sich  gleichzeitig,  für 
den  Fall,  dafs  diese  Forderungen  den  Abnahme- 
beamten nicht  pafsten,  für  Abnahme  selbst  Sorge  zu 
tragen,  und  erklärt,  die  Ersatzpflicht  für  alles  versandte, 
aber  später  schadhaft  befundene  Material  alsdann  zu 
übernehmen.  Die  Abnahme-Firmen  weigern  sich,  das 
neue  .>ystem  anzuerkennen,  indem  sie  daraufhinweisen, 
dars  eine  zuverlässige  Prüfung  und  Ahnahme  erst  dann 
stattfinden  könne,  wenn  das  Material  gerichtet,  auf 
Länge  geschnitten  und  überhaupt  fertig  zum  Versand  sei. 

Dafs  eine  solche  Forderung  auf  einem  amerika- 
nischen Stahlwerke  überhaupt  aufgestellt  werden  kann, 
wirft  auf  das  in  Amerika  übliche  Abnahmesvstem  ein 
gewisses  LichL 


Elsenerze  bei  Almena. 

Im  Handelsarchiv  Juliheft  1895  lesen  wir  hier- 
über: ,ln  der  Nähe  von  Almeria,  etwa  16  km  vom 
"afen  entfernt,  befinden  sich  die  Sierra  Alhamilla- 
Mmen  und  etwas  weiter  im  Innern  die  von  Alfaro. 
Die  Alfaro-Minen  sind  mit  denen  der  Sierra  Alha- 
milla durch  eine  537b"  in  lauge  Seilbahn*»  verbunden, 
vermittelst  welcher  das  Eisenerz  nach  Alhamilla  be- 
ordert wird,  von  wo  aus  es  dann  vermittelst  einer 
tisenbahn  weiter  versandt  wird.  Das  Erz  soll  von 
;'"ner  ausgezeichneten  Qualität  sein;  Analysen  zeigten 
"'i  Durchschnitt  die  folgenden  Ergebnisse:  Alhauiilla- 
*' H  Kiiea  '"»d  etwa  4%  Mangan,  Alfaro-Erz 

•'0  i  Eisen  und  etwa  4%  Mangan. 

Die  Minen  werden  von  einem  englischen  Hause 
»'»•gebeutet.  Die  Production  des  Jahres  1894  belauft 
sich  auf  etwas  über  50 000  t  und  zwar:  38  0UÜ  t  von 
Alliarnilla,  12  000  t  von  Alfaro,  welche  nach  Grofs- 
Dnlannien  verschifft  wurden.    Die  Alfaro-Minen  sollen 

»•  J[?ro"*enUicht  in  „Iron  Agc*  vom  1.  Aug.  d.  J. 
Die  Drahtseilbahn  von  Alfaro  nach  Alhamilla  ist 
»w»  U.  Rleichert  gebaut,  während  J.  Pohlig  die- 
jenige von  Bedar  nach  Garrucha  angelegt  haL  Red. 


besonders  reichhaltig  sein;  da  man  mit  deren  Aus- 
beutung aber  erst  im  Juni  begonnen  bat,  konnte  nur 
die  oben  erwähnte  Menge  von  12  000  t  gefördert 
werden.  Im  Jahre  1895  erwartet  man  indessen 
gröfsere  Mengen  von  etwa  100  000  t  von  beiden 
Minen  zusammen. 

In  derselben  Sierra  Alhamilla,  noch  weiler  im 
Innern,  etwa  80  km  von  der  See  entfernt,  befinden 
sich  die  Lucaincna-Minen.  Diese  Minen  werden  in 
nächster  Zeit  durch  eine  Eisenbahn,  mit  deren  Bau 
man  bereits  beschäftigt  ist,  mit  einem  Hafen,  Aguas 
Amargas  genannt,  zwischen  Cabo  de  gata  und  Gar- 
rucha gelegen,  verbunden  werden.  Die  Ausbeutung 
geschieht  durch  eine  Bilbaoer  Firma;  man  erwartet 
bedeutende  Mengen.  Die  Qualität  des  Eisenerzes 
kommt  dem  von  Alfaro  ungefähr  gleich.  (Nach  uns 
direet  gewordener  Millheilung  enthält  dasLucainena-Erz 
53%  Fe,  4  bis  6%  SiO»,  2%  Mn  und  Spuren  von 
Phosphor  und  Schwefel ;  man  erwartet,  dafs  die  Ver- 
schiflungen  im  nächsten  Jahr  100000  t,  und  von 
Februar  1S97  ab  200  000  t  jährlich  mindestens  be- 
tragen wird.  Red.) 

Die  Eisenerzgruben  der  Sierra  de  Bedar  sind  bereits 
seit  einiger  Zeit  im  Betrieb  und  ergaben  im  Berichts- 
jahre ungefähr  130  000  t  Eisenerz,  wovon  100  000  t 
nach  Grofsbritannien  —  mit  Ausnahme  einer  kleinen 
Menge  nach  Rotterdam  —  verschifft  wurden.  Diese 
Minen  sind  mit  dem  Hafen  von  Garrucha.  wo  das 
Erz  zur  Verschiffung  gelangt,  durch  eine  15  680  in 
lange  Seilbahn  verbunden.  Im  Jahre  1895  gedenkt 
man  80-  bis  90  (WO  t  mit  dieser  Seilbahn  zu  be- 
fördern, aber  ungefähr  150  000  t  zu  verschiffen,  da 
in  Garrucha  50-  bis  60  000  l  lagern.  Es  sollen  sich 
in  der  Sierra  de  Bedar  grofse  Lager  Eisenerze  be- 
finden und  man  erwartet  nach  Vollendung  einer 
Eisenhahn  von  der  Sierra  de  Bedar  nach  Garrucha 
(ungefähr  24 — 25  km),  mit  deren  Bau  man  bereits 
begonnen  hat,  die  Production  jährlich  auf  mindestens 
300  000  t  zu  erhöhen.  Das  Eisenerz  der  Sierra  de 
Bedar-Minen  enthält  im  allgemeinen  ungefähr  50% 
Eisen. 

Die  Herrerias-Minen,  welche  während  11  Jahre 
von  dem  Flusse  Almanzora  überschwemmt  waren, 
sind  von  einem  Londoner  Hau>e  entwässert  worden,* 
und  sollen  nicht  unbedeutende  Mengen  vermittelst 
einer  Schmalspurbahn  nach  Palomares  befördert 
werden,  wo  sie  verschifft  werden.  Das  Eisenerz  ent- 
hält im  Durchschnitt  50 %  Eisen.  \2%  Mangan  und 
ist  sozusagen  frei  von  Schwefel  und  Phosphor.* 


Selm  ein»  versuche  mit  Kickelstahl. 

Im  Anschlufs  an  die  ausführlichen  .Mittheilungen 
über  Darstellung,  Eigenschaften  und  Verwendung 
von  Nickelstahl  in  letzter  Nummer  dieser  Zeitschrift 
werden  einige  Versuche  von  Interesse  sein,  welche 
U  P  Mclntosh  von  der  Canadian  Gopper  Company 
über  die  Schweißbarkeit  von  Nickelslahl  anstellte. 

Bei  jedem  Versuch  wurden  2  Stücke  von  25X 150  mm 
Querschnitt  mit  Ueberlappung  mit  folgenden  Ergeb- 
nissen zusammengesch  weifst: 

Nr.  1  Probestück  mit  2,05%  Ni  und  0.22%  C: 
Schweifsbar  vollkommen,  ohne  eine  Spur  der  Schweifs- 
naht zu  zeigen;  das  Probestück  wurde  zweimal  in 
der  Wärme  an  der  Schweifsstelle  gebogen,  ohne  die 
Sehweifsnaht  zu  zeigen,  dann  wurde  es  zweimal  warm 
an  der  Schweißnaht  in  rechtem  Winkel  gebogen 
wobei  ebenfalls  sich  weder  die  Schweifsnaht  noch 
irgend  ein  Rifs  zeigte,  hierauf  kalt  rechtwinklig  ge- 


*  Die  Entwässerung  ist  nach  geschätzter  sach- 
verständiger Mittheilung  noch  nicht  vollständig  durch- 
geführt. im' 
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bogen,  ohne  auch  liier  einen  Hifs  an  der  Schweifs- 
stelle zu  zeigen.  Nr.  2  Probestück  mit  3,25%  Ni  und 
0,16%  C  verhielt  sich  in  gleicher  Weise  wie  Nr.  1. 
Nr.  3  Probestück  mit  3,40%  Ni  und  0,31%  C  liefe 
sieb  ebenfalls  vollkommen  schweißen  und  zeigte  bei 
den  ßiegeproben,  welche  wie  bei  Nr.  1  ausgeführt 
wurden,  nicht  einmal  einen  Riß.  Nr.  4  Probestück 
mit  2,62%  Ni  und  0,19%  G  verhielt  sich  gleichfalls 
genau  wie  1  und  2.  Nr.  5  Probestück  mit  3,20%  Ni 
und  0,54%  C  war  etwas  schwerer  schweifsbar,  liefs 
sich  aber  noch  vollkommen  schweifsen,  ohne  bei  den 
nachfolgenden  Biegeproben  Risse  zu  zeigen.  Nr.  6 
Probestück  mit  3,10%  Ni  und  0,96%  G  zeigte  sich 
in  der  Bearbeitnng  wie  Werkzeugstahl,  bei  den  Kalt- 
und  Warmbiege-Proben  aber  keine  Risse.  Nr.  7  Probe- 
stück mit  4.95%  Ni  und  0,51%  G  verarbeitete  sich 
wie  Nr.  5,  die  Schweifsung  gelang  vollkommen  gut 
und  hielt  sich. 

Im  allgemeinen  beeinflußt  der  Nickelgehalt  die 
Schweißbarkeit  nicht;  der  Nickelstahl  mufs  wie 
anderer  Stahl  behandelt  werden,  d.  h.  bei  größerem 
Kolilenstoll'gehalt  muß  größere  Vorsicht  angewendet 

werden'  (The  Engineering  and  Mining  Journnl). 


Senseiimarkenzwnns  in  Oesterreich. 

Das  F.rgebniß  der  Enquete,  welche  im  vorigen 
Jahr  zur  Berathung  der  Sensetimarkenfrage  in  Oester- 
reich angestellt  worden  ist,  ist  die  nachstehend  ab- 
gedruckte Verordnung  des  Handelsministeriums  vom 
15.  Juli  d.  J.: 

1.  Sensen,  Sicheln  und  Strohmesser  im  fertigen 
oder  unfertigen  Zustande  dürfen  nicht  eher  in  Ver- 
kehr gesetzt  werden,  daß  heißt  die  am  Standorte 
des  Unternehmens  gelegenen  und  zu  demselben  ge- 
hörigen Erzeugungs-  und  Aufbewahrungsstellen  nicht 
eher  verlassen,  bevor  sie  mit  einer  im  Sinne  des  Ge- 
setzes vom  6.  Januar  1890  (R.-G.-Bl.  Nr.  19)  regislrirten 
Marke  nach  Maßgabe  der  nachstehenden  Bestini inungen 
verseben  worden  sind. 

2.  Jede  Sense,  Sichel  und  jedes  Strohmesser  darf 
nur  mit  einer  einzigen  Fahrkationsmarke  versehen 
werden,  die  iür  das  Unternehmen,  in  welchem  diese 
i  f.  e"eu8l  wurde,  registrirl  sein  muß  und  mit 
der  die  Waare  sodann  in  den  Handel  zu  kommen 
bestimmt  ist. 

3.  Diese  Fabrieationsinarke  ist  auf  die  Waare  im 
glühenden  Zustande  derselben  vor  ihrer  Härtung  mit 
entsprechender,  eine  nachträgliche  Ummärkung  aus- 
schließender Deutlichkeit,  in  einer  in  der  Sensen-, 
Siehe]-  und  Strohmesser  -  Industrie  herkömmlichen 
Oröße  und  auf  jener  Stelle  der  Waare  aufzuschlagen 
oder  aufzuprägen,  au  welcher  die  Märkung  je  nach 

alTgemdnaübhchlSbiet  beSÜm"llen  Jer  Waare 

marke  allfAllig  gebrauchten  Namen,  Firmen,  Wappen, 
Auszeichnungen ,  Etablissementsbezeichnungen  In- 
nungsze.cl.nungen  und  Qualitätsbezeichnungen  (Bei- 
seb  äge)  smd  den  Waaren  in  derselben  Weise  wie  die 
fraget  Fabricati~^  aufzus;,r.agere0dXe;eauf! 
5.  Neben  der  vorschriftsmäßig  aufKeschla£renen 

tungen  auf  Sensen  Sirhoin  i  0,  ,  "  «ussiai- 
■tan»  KHl.Het.  »,„"„  Sd"rcrL  ?'^"Z"°  T 


Hervorgegangen  ist  diese  Verordnung  auf  Wunsch 
der  österr.  Fabricantenkreise  selbst;  der  Einzige,  der 
Widerspruch  erhob,  war  u.  W.  Central- Dirertor 
Wittgenstein. 


(Wjlhrlges  Hienstjubllnum  des  General»  t.  Stoseh. 

Der  Staalsminister,  General  und  Admiral  AI  brecht 
v.  Stosch  feierte  auf  seinein  Landgute  bei  Oestrich 
im  Rheingau  sein  60  jähriges  Dienstjubiläum  als  Of- 
fizier im  engeren  Kreise.  Se.  Majestät  der  Kaiser 
erfreute  den  Jubilar  durch  folgendes  Telegramm: 

.Den  heuligen  Tag,  an  welchem  Sie  vor 
60  Jahren  Ihre  militärische  Laufbahn  begonnen 
haben,  will  ich  nicht  vorübergehen  lassen,  ohne 
Ihnen  meine  herzlichsten  Glückwünsche  auszu- 
sprechen und  Sie  meines  fortgesetzten  Wohlwollens 
zu  versichern.  Wilhelm.* 

Außerdem  liefen  viele  andere  Telegramme  und 
Glückwunschschreiben  ein,  unter  anderen  von  Ihrer 
Majestät  der  Kaiserin  Friedrich,  dem  General- 
oberst v.  LoG,  vom  Admiral  Knorr,  dem  Kriegs- 
minister General  Bronsart  v.  Sch  cl  I endo r ff,  dem 
General  v.  Hahnke  u.  s.  w. 

Eine  besondere  Ehrung  hatte  eine  größere  Zahl 
der  hervorragendsten  deutschen  Industriellen 
dem  hochverdienten  Mann  bereitet.  Gegen  1  Uhr 
trafen  die  HH.  Coinmerzienrath  H.  Lueg  (in  Firma 
Haniel  &  Lueg),  Geh.  Rath  J  encke  (Vorsitzender  des 
Directoriums  der  Kruppschen  Werke),  Director  Rarh- 
meier  (in  Firma  Schwarzkopf-Berlin)  ein  und  über- 
reichten im  Auftrage  der  deutschen  Industriellen  eine 
von  einem  prachtvollen  Aquarell  von  Job.  Gehrts- 
Düsseldorf  begleitete,  kunstvoll  hergestellte  Glück- 
wunschadresse.   Letztere  lautet: 

.Eure  Excellenz  vollenden  mit  dem  heutigen  Tafc'e 
einen  Zeitraum  von  sechszig  Jahren  reichgesegnelen 
Wirkens,  welcher  mit  dem  Eintritt  in  die  Armee  als 
Offizier  begann .  und  gestatten  sich  die  ergebenst 
Unterzeichneten,  zu  diesem  ehrenvollen  Erinneruogs- 
tage  Eurer  Excellenz  ihre  ehrerbietigsten  Glückwünsche 
darzubringen. 

Eure  Excellenz  haben  an  der  Spitze  der  Kaiser- 
lichen Admiralität  dem  deutschen  Schiff-  und  Ma- 
schinenbau neue  Bahnen  eröffnet,  dem  deutschen 
Kohlenbergbau  den  Wettbewerb  mit  dem  Auslande 
eröffnet  und  damit  dieses  Gewerbe  einer  Entfaltung 
entgegengeführt,  welche  auf  die  gesammte  deutsche 
Industrie  befruchtend  eingewirkt  hat.  Eurei  Excellenz 
Tür  all  diese  Verdienste  tiefgefühlten  Dank  darzu- 
bringen, ist  der  deutschen  Industrie  steter  Herzens- 
wunsch; am  heuligen  Tage  verleiben  sie  ihm  Ausdruck 
mit  der  Versicherung,  daß  Eurer  Excellenz  Name  mit 
dem  Aufschwingen  des  gewerblichen  Lebens  im 
Deutschen  Reiche  unlöslich  verknüpft  bleiben  wM.' 

Unterzeichnet  war  diese  Adresse  von  dem  Verein 
deutscher  Eisenhülleiileute,  dem  Verein  deutscher 
Maschinenbau -Anstalten,  dem  Verein  zur  Wahrung 
der  bergbaulichen  Interessen  im  Oberbergamtsbezirk 
Dortmund  und  etwa  60  der  angesehensten  Finnen 
des  deutschen  Maschinen-  und  Schiffbaues. 

Der  Jubilar  antwortete,  nach  dem  .Rheinischen 
Curier",  nach  Ueberreichung  der  Adresse: 

.Herzlichen  Dank  für  Ihre  freundlichen  Worte: 
Ich  darf  ja  stolz  darauf  sein,  daß  Sie  nach  so  langen 
Jahren  noch  meines  damaligen  Verhaltens  gegenüber 
der  Industrie  gedenken.  Doch  habe  ich  ja  nur  meiner 
Pflicht  genügt.  Sollte  die  Marine  eine  zu  allen  Zeiten 
zuverlässige  Wehr  Deutschlands  sein,  so  mufste  sie 
in  der  Herstellung  ihrer  Waffen  und  Schiffe  unab- 
hängig vom  Auslande  ßein,  so  mußte  auch  in  Friedens- 
zeiten alle  Waare  der  Erde  zum  Felde  ihrer  Tnäügkeil 
werden.    Dies  letzlere  war  aber  nur  möglich, 
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der  deutsche  Handel  Bedeutung  über  die  ganze  Erde 
gewann,  wenn  unsere  Industrie  eine  Wellindustrie 
wurde.  Aber  nicht  nur  das  einseitige  Interesse  der 
Manne  sprach  hierfür,  nein,  wenn  Deutschland  »ich  in 
seiner  Bedeutung  behaupten  wollte,  mußte  für  die  stets 
wachsende  Bevölkerung  ein  sich  ausdehnendes  Arbeits- 
feld geschaffen  werden,  und  dies  konnte  nurdie  Industrie 
leisten.  Und  was  auch  ins  Gewicht  füllt:  die  im  Inlande 
und  Auslände  unausgesetzt  neu  entstehende  Goncurrenz 
zwingt  immer,  vorwärts  zu  gehen,  zu  denken  und  zu 


schaffen,  regt  die  Geister  an,  fördert  die  Wissenschaft 
und  schafft  Charaktere,  ja  bringt  immer  neue  Menschen 
von  unten  nach  oben,  erhält  Lehen  im  ganzen  Volke 
und  im  Staate.  Die  Förderung  und  Berücksichtigung 
|  der  Industrie  gehört  deshalb  zu  einer  der  ersten 
Pflichten  des  Staates  und  war  also  in  meiner  amt- 
lichen Stellung  auch  nur  Pflicht.* 

Hiernach  blieben  die  der  Abordnung  angehörenden 
Herren  beim  Mittagsmahl,  bei  welchem  der  Gefeierte 
außergewöhnliche  Fiische  und  Rüstigkeit  bekundete. 


B  tt  c  h  e  r  s  c  h  a  u. 


Methodisches  Lehrbuch  der  Eletnentar-Malhemalik. 
Von  Dr.  Gustav  Holzmüller,  Director  der 
Gewerbeschule  zu  Hagen  i.  W.  Leipzig  1894. 
Druck  und  Verlag  von  B.  G.  Teubner.  8°.  — 
Erster  Theil,  nach  Jahrgängen  geordnet  und  bis 
zur  Abschlufsprüfung  der  Vollanstalt  reichend. 
Mit  142  Figuren  im  Text  212  S.  (Hiervon 
bereits  eine  zweite  Auflage,  Leipzig  1895, 
229  S.).  Preis  2,40  M.  Zweiter  Theil  für 
die  drei  Oberklassen  der  höheren  Lehranstalten 
bestimmt.  Mit  210  Figuren  im  Text.  Preis 
3  :H.  —  Dritter  Theil  Lehr-  und  Uebungsstoff 
zur  freien  Auswahl  für  die  Prima  realistischer 
Vollanstalten  und  höherer  Fachschulen,  nebst 
Vorbereitungen  auf  die  Hochschul-Mathematik. 
Mit  160  Figuren  im  Text.    Preis  2,80  „K. 

Dr. S.Günther,  Prof.  der  Mathematik  an  der  tech- 
nischen Hochschule  zu  München,  hat  das  Holzniüllersche 
Lehrbuch  in  der  „Zeitschrift  für  mathematischen  und 
naturwissenschaftlichen  Unterricht*  einer  sehr  ein- 
gehenden Besprechung  unterzogen,  welcher  wir  das 
Nachstehende  entnehmen : 

.Wenn  ein  Lehrbuch,  von  dem  3000  Exemplare 
gedruckt  wurden,  noch  vor  Jahresfrist  eine  zweite 
Auflage  erlebt,  wie  dies  bei  dem  ersten  Bändchen  des 
Holzniüllerschen  Werkes  der  Fall  war,  so  ist  da- 
durch wohl  für  dessen  didaktischen  Werth  das  be- 
weiskräftigste Zeugnifs  abgelegt,  und  wer  des  Ver- 
fassers »Einführung  in  das  steieometrische  Zeichnen« 
(Leipzig  188C)  kennt,  wird  sich  auch  nicht  darüber 
wundern,  dafs  er  mit  dem  vorliegenden  Compendium 
einen  grofsen  Erfolg  erzielt  hat.  Das,  was  sich  als 
das  auszeichnende  Moment  darstellt,  läfst  sich  aber 
auch  mit  Leichtigkeit  angeben:  eine  grofse  Einfach- 
neil in  der  Behandlung  des  Stoffes,  Verzicht  auf  alle 
Künsteleien,  ruhige  Klarheit  der  Entwicklung,  stetes 
Bedachtuehrnen  auf  die  wirklichen  Bedürfnisse  des 
Lernenden.  Gerade  gegenüb-r  den  jetzt  sich  mehrenden 
Bestrebungen,  die  hohen  Anforderungen  der  Gegenwart 
au  »mathematische  Strenge«  auch  in  die  Schule  hinein- 
zutragen, wo  es  doch  thatsftchlich  auf  ganz  andere 
U'nge  ankommt,  ist  ein  Buch,  wie  das  uns  hier  zur 
Besprechung  unterstellte,  eine  höchst  erfreuliche  Er- 
scheinung; der  Pädagoge  tritt  niemals  hinter  dem 
öerufsmathemaliker  zurück,  und  ein  gesunder  prak- 
tischer Sinn  sorgt  dafür,  dafs  auch  die  thatsächlich 
schwierigen  Partieen  nach  Möglichkeit  erleichtert 
Wire k'  So  e'Snel  s'cn  ,las  Lehrbuch  auch  ganz  vor- 
züglich I0r  den  Selbstunterricht,  während  es  im  übrigen 
Mf  Jeder  Mittelschule  gleich  gut  dem  Unterricht  zu 
Grunde  gelegt  werden  kann  


Der  erste  Theil  führt  die  Geometrie  bis  zur  Lehre 
von  der  Gleichheit  und  Aehnlichkeit  ebener  Gebilde, 
mit  Einschluß  der  Gonslruclion  algebraischer  Aus- 
drücke; die  Arithmetik  reicht  bis  zu  den  quadratischen 
Gleichungen  und  Logarithmen;  dazu  kommen  noch 
erste  Anfänge  der  Goniometrie  und  ebenen  Trigono- 
metrie, sowie  die  Elemente  der  Körperlchre.  Der 
zweite  Theil  bringt  die  Planimetrie  zum  Abschlufs, 
indem  die  Lösung  von  Gonstructionsaufgaben  syste- 
matisch betrieben  und  damit  die  Einleitung  in  die 
neuere  synthetische  Geometrie  verknüpft  wird;  auch 
fehlt  zuletzt  nicht  der  Uebergang  zur  Goordinaten- 
geometrie,  welche  allerdings  vorläufig^  bei  den 
Gleichungen  der  geraden  Linie  und  des  Kreises  Halt 
machen  muß.  Das  arithmetische  Pensum  dieser 
Stufe  umfafst  geometrische  und  arithmetische  Reihen, 
binomischen  Lehrsatz  und  sonstige  einfachere  Potenz- 
rohen,  sowie  die  Theorie  der  complexen  Zahlen,  der 
reeiproken  Gleichungen  und  der  Gleichungssysteme. 
Der  trigonometrische  Theil  holt  nach,  was  von  der 
Goniometrie  vorher  noch  absichtlich  weggelassen 
worden  war,  und  führt  die  eigentliche  Dreiecks- 
berechnung  weiter  aus.  Auch  in  der  Stereometrie 
kommen  jetzt  erst  die  Lagebeziehungen  von  Punkten, 
Linien  und  Ebenen,  sowie  die  Hauptsätze  der  Parallel  - 
projection  zur  Sprache,  während  fernerweit  noch  die 
■schwierigeren  Körperberechnungen  {namentlich  auch 
die  angenäherten)  und  die  Guldinsche  Regel  zur  Sprache 
kommen.  Die  Kegelschnitte  werden  völlig  elementar 
behandelt,  und  nur  anhangsweise  wird  gezeigt,  dafs 
nnd  wie  man  auch  mit  den  Hülfsmitteln  der  ana- 
lytischen Geometrie  ihre  Eigenschaften  zu  erkennen 
vermag. 

Der  dritte  Theil  steht  völlig  selbständig  da,  und 
ihm  mufs  eine  besondere,  über  den  unmittelbaren 
Lehrzweck  weit  hinausgehende  Tragweite  zuerkannt 
werden.  Es  ist  schon  zum  öflern  Klage  darüber  ge- 
führt worden,  dafs  zwischen  der  Mathematik  der 
Mittelschule  und  derjenigen  der  Hochschule  -  haupt- 
sächlich der  Universität  -  eine  weite,  schier  unüber- 
brückbare Kluft  klafft  .  Hier  soll  nun  der  L,- 

iränzungsband  eingreifen,  und  wir  zweifeln  auch  nicht, 
dafs  er  eine  höchst  nützliche  Vorschule  für  den  nach- 
folgenden akademischen  Unterricht  sein  werde.  Auch 
für  angehende  Mathematiker,  welche  sich  noch  einmal 
über  all  das  orientiren  möchten,  was  man  auch  ohne 
die  Algorithmen  der  höheren  Analysis  leisten  kam., 
wird  dieses  dritte  Bändchen  die  Bedeutung  eines  brauch- 
baren und  erschöpfenden  Repertoriums  erlangen. 

An  die  Spitze  ist  die  »Geometrie  des  Lineales« 
gestellt,  und  an  sie  reihen  sich  noch  einige  Problem 

|  cyklen.  etwa  dem  entsprechend,  was  der  Franzose 
treffend  als  »göometrie  complementaire«  bezeichnet 
voSmth  die  Erzeugung  der  Linien  zweiter  Ordnung 

|  durch  projectivische  Büschel).  Die  analytische  Geometrie 
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wird  nur  da  angewandt,  wo  man  ihrer  nicht  ent- 
rathen  kann,  wie  bei  der  Berechnung  der  Krümmungs- 
kreise. Unter  den  Zusätzen  zur  Stereometrie  linden 
sich  die  Trägheitsmomente,  und  ihnen  folgen  die 
Körper,  deren  Schnitteurven  unter  allen  Umständen 
Kegelschnitte  sind.  Mehrfache  Cuhirungen,  auch  v»>n 
verwickeiteren  Körperformen,  werden  mit  Hülfe  des 
Princips  von  Cavallieri  vorgenommen.  Darauf  wird 
auch  nocli  kurz  auf  Axonometrie  und  Centralperspcctive 
eingegangen,  während  die  darstellende  Geometrie  im 
engeren  Sinne  ausgeschlossen  bleibt.  Die  sphärische 
Trigonometrie  wird  völlig  in  dem  Umfange  abgehandelt, 
dessen  sie  bedarf,  um  als  Hülfsdisciplin  für  Physik, 
Astronomie  und  Geographie  ihre  ganze  Verwendbarkeit 
zu  documentiren.  Von  hier  wird  zur  algebraischen 
Analysis  fortgeschritten.  Die  zahlreichen  Beispiele 
sind  gröfstentheils  dem  Gebiete  der  Mechanik  (Gravi- 
tationslehre, Thermodynamik,  Maschinen- 
kunde) entnommen.  Ein  Anhang  beschäftigt  sich 
endlich  noch  mit  den  involutoriselien  Punklteihen 
und  Strahlbüscheln  und  mit  der  Reclifieation  der 
Parabel,  welche  phoronomisch  auf  die  Quadratur  der 
Hyperbel  zurückgeführt  wird.  Die  Zeichnungen  sind 
durchweg  vortrefflich,  und  wie  sehr  durch  solche  nicht 
blofs  schematische,  sondern  den  räumlichen  Ver- 
hältnissen genau  angepaßte  Figuren  das  Verständnifs 
erleichtert  wird,  braucht  nicht  besonders  hervorgehoben 
zu  werden. 

Obwohl  sich  noch  gar  viel  über  das  Holzmüllersche 
Lehrbuch  sagen  Heise,  wird  dieser  Bericht  doch  jedem 
Leser  die  Ueberzeugung  verschafft  haben,  dafs  er 
hier  nicht  ein  Stück  jeuer  Dutzend waare, 
mit  welcher  der  Büchermarkt  überschwemmt  wird, 
sondern  ein  Product  reifer,  schulmännischer  Erfahrung 
und  angestrengtem  Nachsinnen*  über  die  beste  Art, 
junge  Geister  für  eine  als  schwierig  verschrieene 
Wissenschaft  zu  gewinnen,  vor  sich  hat.  Das  Werk 
wird  viel  Nutzen  stiften  und  wünschen  wir  ihm  sowohl 
eine  ausgiebige  Verbreitung  in  den  höheren  Schulen,  als 
auch  sorgsame  Beachtung  seitens  Derjenigen,  welche 
seihst  unter  dieCompendiograph.-n  zu  gehen  gedenken  * 


Paul  Scheven,  Dr.  der  Staatswissenschaften, 
Die  Lehrwerkstätte.  I.  Band:  Technik  und 
qualilicirteHandarbeit  in  ihren  Wechselwirkungen 
und  die  Reform  der  Lehre.  Tübingen  1894, 
H.  Laupp. 

c  u,Mra,n1braud'1'  wie  wir>  durchaus  nicht  mit  allen 
Schlufsfolgerungen  des  Verfassers  übereinzustimmen, 
um  mm  doch  für  das  vorliegende  Werk  aufrichtiß 
dankbar  zu  sein.  Denn  unseres  Wissens  ist  die  Frage 
der  Lelirl.iwerziehung  bisher  noch  nie  in  dieser  um- 
fassenden Weise  behandelt  worden,  wie  es  der  Ver- 
fasser unter  Benutzung  des  allerdings  sehr  reichhaltigen 
aber  sehr  zerstreut  sich  findenden  Materials  gothan  hat 

SurT/7C  ,ichl!icl,en  Excilrs"  über  die  Rück- 
J    s  deT  technischen  und  socialpolitischea  Um- 
;  Xh!i  !!S       °v  J»hrhtund«'L*  auf  die  qualificirte 
fS \  l  '  •  Vere,eich  der  Zunftlehre  mit  der 

-^nHebttVr^!e^eU\^rr,a"^  L>  ™ 

namentlich  die  süddeu sehen  V.raÄ  W  '  W-obei 
interessanten  Verirleiöl,  •!  hUunsen  ,n  emeD 

werden  VJn  .fl  -  ^  den  """Meutechen  gestellt 
Ser  mmr.?!         ^.chhaltig  sind  sodann  die  Kapitel 


lehrwerkstätten  und  über  die  Unterrichtsmethode 
Victor  Deila  Vofs  durcli  Lehrwerkstätten-Ausbildung. 

Mit  Interesse  sehen  wir  den  weiteren  Veröffent- 
lichungen des  Verfassers  entgegen,  von  denen  der 
II.  Band  die  Fachschulen  Deutschlands  monographisch 
behandeln  soll,  während  der  III.  Band  ein  Gesanunt- 
bild  der  niederen  und  mittleren  technischen  Ausbil- 
dung in  Frankreich  gewähren  und  auch  die  Einzel- 
darstellungen der  hervorragenden  Schulen  bringen 
wird.  Wir  werden  nach  dem  Erscheinen  dieser  Bünde 
auf  das  Gesammtwerk  gern  zurückkommen. 

Dr.  W.  Beumer. 


Die  Gewerbeordnung  für  nas  Deutsche  Beich. 
Unter  Berücksichtigung  der  Gesetzgebungs- 
niaterialien,  der  Praxis  und  der  Literatur  er- 
läutert und  mit  den  Vollzugsvorschriflen 
herausgegeben  von  Robert  von  Landmann, 
Konigl.  Bayrischer  Staatsminister.  2.  völlig 
umgearbeitete  Auflage.  München  1895. 
C  H.  Beck.  II.  Hälfte,  III.  (Schlufs-)  Lieferung 
(Bogen  65  bis  nebst  Titelbogen  zu  Band 
I  und  II). 

Die  vortreffliche  Landmannsclie  Ausgabe  der 
Gewerbeordnung,  welche  zwei  starke  Bände  umfaßt 
und  einen  geradezu  erschöpfend  zu  nenuenden  Com- 
mentar  für  die  einschlägigen  Fragen  bildet,  liegt  jetzt 
in  2.  Auflage  abgeschlossen  vor.  Im  Anhang  sind  die 
von  Deichswegen  erlassenen  Ausführungsbeslimnuingen 
vollständig  abgedruckt.  Aufserdem  unterscheidet  sich 
die  zweite  Auflage  vou  der  ersten  u.  A.  durch  eine 
möglichst  vertiefte  und  eingehende  Bearbeitung  der 
principielhm  Fragen  sowie  durch  eine  viel  weiter 
gehende  Heranziehung  und  Ausnutzung  des  Präjudicien- 
Materials  und  der  einschlägigen  Literatur.  Die  Ab- 
sicht des  Verfassers,  die  neue  Auflage  gleichzeitig 
mit  dem  Inkrafttreten  der  Novelle  vom  1.  Juni  1891 
erscheinen  zu  lassen,  konnte  nicht  verwirklicht  werden; 
es  mufste  die  Ausgabe  stückweise  erfolgen,  und 
zwischen  dem  Erscheinen  des  ersten  und  des  Scblufs- 
hefts  liegen  bereits  drei  Jahre.  Diese  Verzögerung 
hat  jedoch  den  Vortheil,  dafs  die  erst  in  diesem 
Jahr  veröffentlichten  Ausführungsvorschriften  über  die 
industrielle  Sonntagsruhe  im  letzten  Heft  noch  mit- 
getheilt  werden  konnten.  Die  seit  dem  Erscheinen 
des  ersten  Hefts  erfolgten  Acnderungen  der  Gesetz- 
gebung, sowie  die  zahlreichen  neuen  Präjudicien  und 
Vollzugsvorschriflen,  welche  inzwischen  erschienen 
sind,  haben  theils  bei  der  Commentirung  der  Straf- 
bestimmungen,  theils  im  Anhang,  Berücksichtigung 
gefunden.  Ein  sehr  sorgfältig  ausgearbeitetes  Register 
im  Schlufsheft  erleichtert  die  Benutzung  des  umfang- 
reichen Werks. 

Wir  können  allen  Interessenten  diesen  Gommentar 
aufs  wärmste  empfehlen.  * 


Serb  ien  in  geo  ■  eth  noijra ph  isch -adm  in  ist  rat  iv-volks- 
wirthschaftüch-commerzieller  Hinsicht,  dessen 
Industrie-,  Zoll-,  Finanz-,  Verkehrs-,  Justiz- 
und  Hetricesen.  Mit  einer  delaillirlen  Be- 
schreibung sämmtlicher  grösseren  Handels- 
plätze, nebst  Adressen  bedeutender  Import-, 
Export-  wie  auch  sonstigen  Handelsfirmen, 
nach  Branchen  geordnet,  und  Personen  aller 
wichtigeren  Stände.  Verfasser  und  Heraus- 
geber:   Wilhelm   Kohn,    Buchhalter  und 
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Correspondentdes  ungarischen  Handelsmuseums, 
Semlin  1894,  Buchdruckerei  J.  Karamat. 
Der  Verfasser  isl  der  Ueberzeugung.  dafs  das 
Interesse,  welches  die  ausländische  Handelswelt  bis- 
her Serbien  entgegenbrachte,  noch  immer  in  keiner 
Weise  einem  solch'  lucrativen  Absatzgebiete  enlsüricht. 
wie  dies  Serbien  für  den  internationalen  Handelsver- 
kehr ist.    Um  die  Vorurlheile  gegen  dieses  Land, 
welche  zumeist  infolge  von  Unkenntnifs  der  thatsäch- 
liehen  Verhältnisse  bestehen,  wenigstens  zum  Thcil 
beiseite  zu  räumen,  um  zu  beweisen,  dafs  Serbien  bei 
nöthiger  Umsicht  für  jeden  leistungsfähigen  Exporteur 
ein  nicht  zu  unterschätzendes  Absatzgebiet  ist,  ent- 
schlofs  sich  der  Verfasser   auf  Grund  seines  lang- 
jährigen Aufenthalts  in  Serbien,  und  unter  Berück- 
sichtigung der  authentischen  Daten,  durch  das  vor- 
liegende Werk  Jedermann  über  alles  Wünschenswert!« 
gunau  zu  informiren.     Nachdem    die   mit  Serbien 
seitens  der  meisten  europäischen  Staaten  in  jüngster 
Zeit  zustande   gekommenen    Handelsverträge,  Con- 
ventionen  und  Zolltarire  Hoffnung  auf  eine  vielseitige, 
lebhafte  und   dauernde  Geschätlsverbindung  geben, 
glaubt  Herr  Kohn  —  sicher  mit  Hecht  —  mit  Heraus- 
gabe seines  Werks  einem  fühlbaren  Mangel  abgeholfen 
zu  haben. 


Programm  der  königlich-technische»  Hochschule  zu 
Aachen  für  das  Studienjahr  189r>j9<:. 
In  dem  Lehrkörper  der  Anstalt  ist,  wie  bereits 
bekannt,  dadurch  eine  Veränderung  eingetreten,  dafs 
Professor  M  e  h  r  t  e  n  s  (welcher  mittlerweile  wiederum 
einen  Huf  nach  Dresden  angenommen  hat)  an  Stelle  des 
nach  Graz  berufenen  Professor  Förch  h  ei  in  er  getreten 
i;.t;  ferner  ist  Dr.  Willer  aus  Braunschweig  zur  Erlhei- 
lung von  Unterricht  in  der  Botanik  neuberufen  worden. 
Das  Hectoral  für  die  Amisperiode  181)5/96  bis  18<i8/99 
übernahm  am  1.  Juli  d.  J.  Professor  I  n  t  z  e  an  Stelle  des 
Geh.  Regieruugsraths  Professor  Dr.  Heinzerling.  Der 
Besuch  der  Hochschule  hat  erfreulich  weiter  zugenom- 
men; die  Zahl  der  Sludirenden  ist  von  236  im  Vorjahr  auf 
259,  die  der  Gesammtzuhörer  von  353  auf  386  gestiegen. 


Programm   der   König!.  >ächs.  Bergakademie  zu 

Freiberg  für  das  130.  Lehrjahr  1895/96. 

Das  soeben  erschienene  Programm  enthält  eine 
Zusammenstellung  der  Vorträge,  Studienpläne,  Per- 
sonal Verzeichnis  und  Chronik  für  das  veillossene 
Studienjahr.  Der  Besuch  stellte  sich  auf  171  Hörer 
(gegen  Ifil  im  Vorjahr),  darunter  97  (103)  deutsche 
und  74  (65)  Ausländer. 


Industrielle  Rundschau. 


Actlengesellschaft  Buderussehe  Eisenwerke, 
Main- Weser -Hütte. 

Der  Geschäftsbericht  pro  1894  lautet:  .Unsere 
Erwartungen  für  das  Geschäftsjahr  1894  haben  sich 
leider  nicht  erfüllt.  Die  Lage  des  Eisenmarktes  ist 
nach  wie  vor  eine  sehr  gedrückte  geblieben,  die  Roh- 
'isenpreise  sind  sogar  noch  weiter  gewichen,  während 
Koks  im  Preise  gestiegen  sind. 

Auch  im  Bergbiu  und  in  der  F.isengiefserei  hat 
sich  die  überaus  schlechte  Conjunctur  geltend  gemacht, 
r  jiVu"  den  bei  Beginn  (les  JahrfiS  im  Betriebe  be- 
lindlichen  5  Hochöfen  mufste  einer  auf  Georgshütte 
wegen  notwendigen  Umbaues  niedergeblasen  werden, 
dagegen  wurde  der  Ofen  der  Margarethenhatte  wieder 
in  Betrieb  genommen. 

Die  Gesammtproduction  betrug  107  320  t  Roh- 
den, gegen  110  231  l  im  Jahre  1893,  während  der 
Versand  sieh  aur  105434  t  belief,  gegen  114  649  t 
in  1893. 

,  'V"  Brulto-Ueberschufs  bezifferte  sich  in  1894 
auf  868  318,94  **,  so  dafs  noch  19  000  aus  den 
tteserven  entnommen  werden  müssen,  um  nach- 
stehende Ausgaben  zu  decken: 

Für  Zinsen  und  Sconto  .    .    .    .    552  399,41.4? 
>    Versicherungen,  Steuern,  Pen- 
sionen und  div.  Generalkoslen     83  678,57  , 
.    Arbeiter-Kranken-   und  Ver- 
sicherungskassen   58  033,35  , 

.  Abschreibungen.vorgeschlagen 

mit   193  202,61  . 

887  318,94  Jg 

Auf  den  Gruben  wurden  die  Vorrichtungsarbeiten 
und  btollenanlagen  zur  Erhöhung  der  Leistungsfähig- 
r»  4  "J^  zur  Verminderung  der  Förderkosten  fleifsig 
fortgeführt. 

„„.  Was  un«re  Aussichten  für  das  Geschäftsjahr  1895 
anbelangt,  so  sind  dieselben  für  unseren  Absatz  in 

der  H  l"  nach  wie  Tor  Kute'  wahrend  eine  Besserung 
er  Hoheisenpreise  leider  noch  nicht  eingetreten  ist. 
8egen  dürften  sich  zu  einer  besseren  Verwerthung  j 


der  Hochofenschlacken  und  zu  einer  Vermehrung  der 
Einnahmen  hierdurch  günstigere  Aussichten  bieten. 

Die  in  unserem  vorjährigen  Geschäftsbericht  er- 
wähnte Reorganisation  der  finanziellen  Verhältnisse 
anlangend,  so  haben  sich  die  Aclionäre  unserer  Ge- 
sellschaft bereit  erklärt,  einen  Theil  ihres  Action- 
besitzes  derselben  zur  Verfügung  zu  stellen,  dessen 
Verwendung  im  Interesse  des  Geschäftes  in  Aussicht 
genommen  isl." 

Styrumer  Eisenindustrie  in  Obcrbauscn  (RheinL). 

Dem  Geschäftsbericht  pro  1894  entnehmen  wir: 
„Mit  unserer  Anlage,  welche  in  den  letzten  Jahren 
in  sachverständiger  Weise  umgeändert  wurde,  sind 
wir  jelzl  anderen  Werken  gegenüber  coneurrenzfähig. 
Wenn  wir  nichtsdestoweniger  in  dem  verflossenen 
Geschäftsjahre  uns  eines  Erfolges  nicht  zu  erfreuen 
hatten,  so  lag  dies  an  den  durchaus  unlohnenden 
Preisen,  zu  denen  man,  um  den  Betrieb  aufrecht  zu 
halten,  zu  verkaufen  genöthigl  war.  Der  geringe 
Ueberschufs  wurde  zur  Abschreibung  auf  die  Lager- 
hestände  benutzt.  Aufträge  gingen,  insbesondere  in 
den  letzten  Monaten,  in  reichlicherem  Mafse  als  früher 
ein.  Wenn  solche  indessen  keinen  oder  nur  geringen 
Nutzen  lassen,  so  liegt  das  leider  in  dem  schlechten 
Verkaufssystem,  welches  nach  Auflösung  des  Walz- 
werks Verbandes  PlnU  gegriffen  hat.  Es  ist  daher 
dringend  wünschenswerth.  dafs  die  neuerdings  wieder 
aufgenommenen  Bestrebungen,  in  Uebereiustimmuug 
mit  Schlesien  einen  neuen  Walzwerksverband  ins 
Leben  zu  rufen,  von  Erfolg  gekrönt  sein  werden. 
Nur  dadurch  wird  es  möglich  sein,  da  bei  dem  be- 
stehenden Roheisen-  und  Kohlensyndicat  an  den  An- 
kaufspreisen der  Rohproducte  nicht  gerüttelt  werden 
kann  und  eine  Herabminderung  der  Fabricationskosten 
kaum  noch  möglich  ist,  die  eingehenden  Aufliäge 
mit  Nutzen  auszuführen.  Infolge  der  bereils  seit 
einigen  Monaten  anhaltenden  Aufwärtsbewegung  auf 
dem  ainer  ikanischen  Eisenmarkle  ist  auch  hier  eine 
etwas  bessere  Stimmung  bemerkbar,  und  wollen  wir 
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hoffen,  dafs  die  Marktlage  sowie  der  Erfolg  der  oben 
erwähnten  Bestrehungen  uns  in  den  Stand  setzen 
wird,  durch  bessere  Verkaufspreise  auch  im  Mellich 
Ueberschüsse  zu  erzielen,  welche  hei  der  sonst  durch- 
aus gesunden  Finanzlage  unserer  Gesellschaft  alsdann 
den  Actiouären  zu  gute  kommen  würden  * 


Ungarische  Fabriken. 

II.  Die  Königlich  ungarische  Eisen  - 
und  Stah  Ifahrik  in  Uiosgyör.  Das  Delrichs- 
resultat  kann  bei  dieser  Fabrik  für  vollkommen  ent- 
sprechend angesehen  worden,  da  der  Gesammtunisalz 
6  390  8(55,25  fl.,  der  reine  Ueherschufs  aber  816926,72  fl. 
betragen  hat.  Die  Einzelheiten  des  Betriebsresultats 
waren  folgende :  A.  Einnahmen.  1  Einnahmen  aus 
der  Erzeugung  und  zwar  Lieferung  für  die  Königlich 
ungarischen  Staatshahnen  3  085  55)5,03  fl.  (=  49,48%), 
für  die  übrigen  Hauptbahnen  319  323.9-5  fl.  (=5,12  %)', 
für  Localhahnen  948814,24  fl.  (=15,21%),  für  son- 
stige Unternehmungen  und  Parteien  1600487,77  fl 
(=25,66%),  für  Investitionen  2S2340,77fl.  (=4,53%). 
2.  Verschiedene  Einnahmen  154  302,72  11.  üesummt- 
einnahme  6  236  562,52  fl. 

B.Ausgaben.  1.  Allgemeine  Administration 
148  324,44  fl.  2.  Verschiedene  andere  Ausgaben 
184263,04  fl.  3.  Betriebs-  und  Erhaltungsausgaben 
und  zwar:    a)  allgemeine   Ausgaben    70  890,37  fl., 

b)  Werkstätten-  und  Grubenauslagen  1111579,84  0 

c)  Fabricationskosten  4049880,84  fl.  =  5 241351,05  fl 
Die  Gesammtausgabe  beträgt  dalier  5  419  635,80  11.— 
Der  Betriebsüborschufs  macht  816926,72  fl.  —  Da  das 
Bau-  und  investirtc  Kapital  5  542763,52  fl.,  das  fac- 
tische  Betriebskapital  aber  4  049  880,84  fl.,  in  Summa 
daher  das  zu  verzinsende  Kapital  10  064  553,67  fl 
ausmacht,  entspricht  obiger  Betriebsüberschuls  einer 
Verzinsung  von  14,74  %  nach  dem  Bau-  und  inveslirten 
Kapital  und  von  8,12  %  nach  den  gesammten  An- 
agekosten  und  dem  Betriebskapital.  -  Das  Betriebs- 
kapital besteht  aus:  Geldvorrath  11612,64  fl.,  Ma- 
lenalien und  Halbfabricale  229  100,90  fl.,  Debitoren 
und  Greditoren  2281076,55  fl.  =  4521  790,15  fl.  -  Die 


Production  im  Berichtsjahre  betrug:  Stahlacliieeen 
3611599  kg,  Laschen  und  Platten  4509*74  kg, 
Schienennägel,  Schrauben  und  Nieten  3012M3  kg, 
Slangenstahl  und  Suhl  für  Schmiede  1133702  kg, 
Stahlgufs  2215311  kg.  Stahl  für  Masch  inenbeslantl- 
theile  467023  kg.  Stahlunterbau  58295  kg,  Gewalztes 
Eisen  4858508  kg,  schmiedeiserne  Maschinenbesland- 
llieile  106985  kg,  gufseiserne  Waaren  1930092  kg, 
Kreuzungen  235  Garnituren,  Wechsel  257  Garnituren; 
feuerfeste  Wa:>re  3  006  546  kg,  Maschinenziegel 
1  399  126  Stück;  Braunkohle  215532,4  t.  -  Arbeiter 
waren  durchschnittlich  im  Berichtsjahr  3038  be- 
schäftigt, gegen  1600  im  Jahre  1884  und  1700  im 
Jahre  1888. 

III.  D  i  e  U  n  ga  r  i  s  ch  e  Metall  waaren-  und 
La mpenfahri ks  -  A  c  t  i  en  g ese 1 1  schaft  in  Buda- 
pest X  hielt  unter  dem  Vorsitz  des  Markgrafen  Eduard 
Pallavicini  ihre  ordentliche  Generalversammlung  pro 
1894  ab.  '  Nach  Erledigung  der  Formalien  gelangte 
der  Bericht  der  Direction  zur  Verlesung.  Laut  dem- 
selben schliefst  die  Bilanz  mit  einem  Heingewinn  von 
54  566,37  fl.  und  zuzüglich  des  Gewinnvorlrags  vom 
Jahre  1893  per  4994,53  fl.  mit  59  560,95  fl.  Behufs 
Consolidirung  des  Unternehmens  glaubt  die  Direction 
aufser  der  statulenmäfsigen  Abschreibung  von 
16159,24  fl.  der  Reserve  für  Werthverminderuog 
weitere  20  000  fl.  zuführen  zu  sollen,  wodurch  diese 
die  Höhe  von  147069.69  fl.  erreicht.  Die  Beliebtheit 
der  gesellschaftlichen  Fabricate  documentirt  sich  in 
der  constanten  Zunahme  des  Absatzes,  und  alle  Ab- 
theilungen des  Betriebes  waren  fast  während  des 
ganzeil  Jahres  vollauf  beschäftigt.  Bezüglich  der  Ver- 
wendung des  ausgewiesenen  Gewinns  beantragt  die 
Direction.  dem  Reservefonds  eine  Dotation  von 
3456.64  fl.  zuzuführen,  als  Tantieme  für  die  Mitglieder 
der  Direction  3110,97  fl.  auszuscheiden,  40000  fl.  zur 
Bezahlung  einer  Dividende  von  10  fl.  per  Aclie  an 
die  Actionäre  zu  vcrtheilen  und  12993,34  fl.  auf 
neue  Rechnung  vorzutragen.  Die  Generalversammlung 
nahm  den  Bericht  zur  Kenntnifs.  ertheilte  der  Direction 
und  dem  Auf-ichlsrath  das  Absolutorium,  und  ge- 
nehmigte die  Vorschläge  der  Direction,  betreffend 
die  Verwendung  des  Reingewinns. 


Vcreiiis-Nachriditen. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Aenderungen  im  Mitglieder-Verzeichnifs. 

Bäuche,  Carl,  Ingenieur,  Bielefeld. 

SluTÄr0'  /M'  lng,>nieur'  SanliaK°  **  t^hile, 
Küpper  Will,    Ingenieur,  z  Zt,  Volontär  bei  Bolkow 
,u    Uf;  &t  Gie.  Middlesborough  o.  T. 
S";"V,  '"Wur,  JaszO  (Ober-Ungarn). 

Ne,,mann,0.,  Maschinen-Inspector,  Bismarckhütte,  O.-S. 


I'elerxson,  Elias,  Hütteningenieur,  Generalvertreter  der 
Meldrum  -  Feuerung  für  den  Gonlinent ,  Brüssel, 
32  Avenue  de  ja  Couronne. 

Siirkäny,  Max,  Director  der  J.  Carl  Särkänys  Erben  k  Co. 
Csetneker  -  Concordia  -  Eisenwerks  -  Grubengewerk- 
schafl,  Csetnek,  Comitat  Gömör  (Ungarn). 

Ztchokke,  Bruno,  Ingenieur,  Generalvertreter  der  Poldi- 
hfltle,  Gursstahlfabrik,  Fluntern-Zürich.Plattenstr.43. 

Neue  Mitglieder: 
Langnth,  Dr.,  Betriebschef  der  Hochofenanlage  der 

Hörster  Werke,  Horst  bei  Steele  i.  W. 
Wiesmann,  Bernhard,  Procurist  der  Malhildenhultc, 

Harzburg. 
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15.  Jahrgang. 


Ueber  die  Herstellung  von  Panzerplatten  und  die  Kruppschen 
PanzersckiefsYersuche  im  December  1894  und  März  1895. 


Von  J.  Castner. 

(Schlüte  von  Seite  797.) 


h  ist  Gebrauch,   die  Panzerplatten  vor 
ihrer  Kühlung  fertig  zu  bearbeiten ;  auch 
leichtere  Biegungen  erhalten  sie  viel- 
fach,  bevor  sie  in  den  Cementirofen 
kommen,  stärkere  Biegungen  dagegen  erst  nachher. 
Wenngleich  alle  Panzerfabriken  aus  bekannten 
Gründen  einen  grofsen  Werth  auf  gründliches  Aus- 
schmierten des  Gufsblocks  zur  Platte  legen,  weshalb 
er,  abgesehen  vom  verlorenen  Kopf,  meist  ein  sehr 
großes  Uebermals  erhält,  so  ist  doch  die  Art  der 
Bearbeitung  nicht  überall  die  gleiche.    Aber  die 
gewaltige  Gröfse  der  Gufsblöcke  erfordert  selbst- 
redend auch  entsprechend  grofse  Arbeitsmaschinen. 
Das  oben  erwähnte  Verfahren,  den  Gufsblock  noch 
im  nüssigen  Zustande  mittels  hydraulischer  Presse 
zu  »erdichten,  soll  von  Schneider  in  Creuzot 
angewendet    werden.      Die    Einrichtungen  des 
Kruppschen  Etablissements  gestatten  sowohl  das 
Schmieden,  wie  auch  das  Walzen  von  Panzer- 
platten, ebenso  wie  in  den  Werken  von  Carnegie 
und  Vickers.    Die  Bethlehemwerke  besitzen  für 
niesen  Zweck   nicht  nur  den  gröfsten  Dampf- 
hammer  (125   |),    sondern   auch    die  gröfste 
S>chmiedepresse  (14  000  l)  der  Well.   Die  Greuzot- 
werke,  welche  seit  Jahren  mit  einem  100-t-Hammer 
arbeiten,  verfügen  jetzt  auch  über  eine  10  000-t- 
Schmiedepresse.    Auch  Marrel  frfcres  (Rive-de- 
W)  und  die  Terniwerke  (Umbrien)  haben  einen 
Dampfhammer  von  100  t,  St.  Chamond  besitzt 
einen  Hammer  von  80  t.     Die  Obuchows.  lien 
Stahlwerke  und  die  Kamawerke  in  Rufsland  haben 
XVHU 


50  l-Hämmer.  Der  alte  Kruppsche  1000-Centner- 
Hammer  hat  heute  bekanntlich  ein  fallendes  Ge- 
wicht von  60  t.  Demgegenüber  ist  es  auffallend, 
dafs  gegenwärtig  der  schwerste  Hammer  in 
England  nur  das  Gewicht  von  35  t  hat,  aller- 
dings Ursache  genug,  grofse  Schmiedepressen  zu 
erbauen,  wie  kürzlich  in  , Stahl  und  Eisen*  be- 
richtet worden  ist.* 

Die  Platten  erhalten  ein  gewisses  Uebermafs 
an  Dicke  für  den  Abbrand  bei  der  Kohlung. 
Man  hat  in  Amerika  die  Erfahrung  gemacht, 
dafs  eine  Oxydhaut  auf  der  Stirnseite  der  Platte 
die  Kohlung  verlangsamt  und  ungünstig  beein- 
flufst,  deshalb  mufs  dieselbe  vor  dem  Einsetzen 
der  Platte  in  den  Cementirofen  vollständig  ent- 
fernt werden.  Man  hat  für  diesen  Zweck  mit 
Erfolg  das  Sandgebläse  angewendet. 

Statt  des  anfänglich  von  Harvey  verwendeten 
Holzkohlenstaubs  wird,  wie  wir  bereits  früher** 
mittheilten,  eine  Mischung  aus  Holz-  und  Thier- 
kohle (Filterkohle  der  Zuckerraflinerieen)  in  Amerika 
verwendet.  Da  sich  jedoch  gezeigt  hat,  dafs  ein 
zu  schnelles  Einführen  des  Kohlenstoff  in  den 
Stahl  das  feine  Korn  desselben  zerstört  und  ein 
kryslallinisches  Gefüge,  ähnlich  dein  des  Roh- 
eisens, hervorruft,  wodurch  die  Festigkeit  des 
Stahls  und  das  Widerstandsvermögen  des  Panzers 
beeinträchtigt  wird,  so  bedeckt  man  die  Stirnseite 

*  .Stahl  und  Eisen'  1895.  S.  735. 
**  „Stahl  und  Eisen4  1895,  S.  17. 
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der  Platte  zunächst  mit  einer  12  bis  15  mm 
dicken  Schicht  reiner  Thierkohle  und  diese  erst 
mit  der  Kohlenmischung. 

Wir  bähen  schon  früher*  auf  das  Gram- 
bowsche  Patent  zum  Kohlen  der  Stirnseile 
von  Panzerplatten  mittels  Kohlenvvassersloffgas 
hingewiesen.  Neuerdings  hat  Schneider  in 
Creuzot  dasselbe  Vcrlahren  unter  Anwendung 
von  Leuchtgas  (was  dasselbe  ist)  sich  in  Frank- 
reich patentiren  lassen.  Leuchtgas  scheidet  bei 
starker  Erhitzung  seinen  Kohlenstoff  zum  gröfsten 
Theil  in  fester  Form  aufserordentlich  fein  vertheilt 
ab,  worauf  sowohl  seine  Leuchtwirkung,  als  das 
Entstehen  der  sogenannten  Retortenkohle  und 
auch  seine  Geeignetheit  zur  Kohlung  von  Panzer- 


geschiedene  Kohlenstoff  wird  von  dem  glühenden 
Metall  begierig  aufgesogen.  Je  länger  man  Gas 
hindurchleilel ,  um  so  tiefer  dringt  der  Kohlen- 
stoff in  den  Stahl  ein.  Welche  Ergebnisse  die 
Creiizolwerke  mit  diesem  Verfahren  erreicht  haben, 
ist  uns  nicht  bekannt.  Jaques  vermulhet,  dafs 
auch  Krupp  dieses  oder  ein  ähnliches  Verfahren, 
über  welches  jedoch  noch  keine  Mittheilungen 
an  die  Oeffcntlichkeit  gelangt  sind,  anwende, 
dem  er  vermulhlich  seine  ausgezeichneten  Erfolge 
zu  danken  habe.  Jedenfalls  bietet  das  Kohlen 
mittels  Gas  den  Vortheil  gröfserer  Sicherheit  des 
Erreichens  allseitig  gleichmäfsiger  Kohlung,  da  das 
Gas  überall  hin  sich  seinen  Weg  sucht ;  während 
das  Kohlen  mit  fester  Kohle  viele  Unsicherheiten 
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Abbild.  I. 


platten  beruht.  Schneider  schliefst  den  Zwischen- 
raum zwischen  zwei  mit  den  sich  zugekehrten 
Stirnseiten  übereinandergelegten  beiden  Panzer- 
platten durch  Asbestpackungen  am  Plattenrande 
gasdicht  nb.  Durch  mehrere  an  verschiedenen 
Stellen  in  diesen  Zwischenraum  mündende  Röhren 
wird  Leuchtgas  hineingeleitet,  sobald  die  Platten 
bis  zur  Rothgluth  erhitzt  sind.  Damit  die  durch 
den  Ofen  geleiteten  Röhren  sich  hier  nicht  er- 
hitzen und  ihrerseits  schon  ein  Abscheiden  des 
Kohlenstoffs  aus  dem  hindurchströmenden  Leucht- 
gas veranlassen,  sind  sie  von  einer  weiteren 
Rohre  umhüllt,  durch  welche  ein  Wasserslrom 
zur  Kühlung  geleitet  wird.  Der  zwischen  den 
Fanzerplatten  aus  dem  stark  erhitzten  Gase  ab- 

•  .Stahl  und  Eisen*  1895,  S.  17. 


naturgemäfs  mit  sich  bringt,  was  jedem  Tech- 
niker bekannt  ist,  der  sich  mit  Cementiren  be- 
schäftigt hat.  Wenn  es  aufserdem  auf  diese 
Weise  gelänge,  eine  tiefere  Kohlung  in  kürzerer 
Zeit  und  bei  niedrigerer  Temperatur  als  bisher 
(bei  dem  Harvey verfahren,  das  etwa  15  Tage 
dauert,  wird  eine  Temperatur  von  1000  bis 
1200°  C.  innegehalten  und  ein  Eindringen  des 
Kohlenstoffs  bis  zu  etwa  75  mm  erreicht)  zu 
ermöglichen,  so  wäre  dies  nicht  nur  hinsichtlich 
der  Kosten  ein  schätzbarer  Gewinn,  sondern  auch 
in  Bezug  auf  Widerstandssteigerung  stärkerer 
Platten  ein  Fortschritt.  Jaques  ist  der  Ansicht, 
dars  die  bekannten  Mifserfolge  in  Amerika  mit 
40  bis  45  cm  dicken  Platten  darauf  zurückzuführen 
sind,  dafs  die  Kohlungs-  und  Härteschicht  zu  dünn 
gewesen  sei  im  Verhältnifs  zur  Dicke  der  Platte. 
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In  Amerika  ist  vorgeschlagen  worden,  in  die 
Stirnseite  der  Platte  vor  der  Kohlung  Rillen 
einzuschneiden,  um  die  von  der  Kohle  berührte 


Bedingungen  dennoch  verschiedene  Ergebnisse  zu 
erwarten  sein  würden.  Ein  entsprechend  tieferes 
Eindringen   des  Kohlenstoffs   würde  namentlich 


Abbild 


Abbild  3. 


Oberfläche  zu  vergrößern,  die  Kohlung  dadurch  dicken  Platten  zu  gute  kommen.  And^  °,  ,^ 

in  beschleunigen  und  zu  vertiefen,  obgleich  man  knüpften  sich  sodann  noch  weitere  Honnunf n- 

weh  sagte,  dafs  bei  der  Uncontrolirbarkeit  des  Gruson  hatte  in _  der  M* „*Sf*J°Z 

Vorganges  unter  dem  Anschein  nach   gleichen  |  1890  in  zahlreichen  Versuchen  festgekeilt,  dafs 
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in  der  Stirnseite  gehärteter  Panzer  beim  Härten 
in  Form  feiner  Haarrisse  entstandene  Sprünge, 
welche  auf  die  Härteschicht  beschränkt  waren, 
in  keiner  Weise  den  Widerstand  der  Platte  herab- 
setzten und  niemals  auf  die  Ausdehnung  und 
Richtung  der  Sprünge  einwirkten,  welche  durch 
das  Auftreffen  von  Geschossen  entstanden,  eine 
Erfahrung,  welche  durch  den  Kruppschen  Schiefs- 
versuch am  15.  December  1894,  über  den  wir 
unten  noch  ausführlich  berichten,  bestätigt  wurde. 
Diese  Erfahrung  veranlagte  W  Ii  iL  wort  Ii,  die 
Oberfläche  einer  Versuclisplatte  mit  einem  Netz 
sich  kreuzender  künstlicher  Sprünge  zu  versehen. 
Das  gute  Verhalten  dieser  Platte  bei  der  Be- 
schiefsung    rechtfertigt    seinen   Vorschlag,  das 


Geschosse  erleichtern  und  damit  das  Wider- 
standsvermögen der  Platte  entsprechend  herab- 
setzen. Die  Dicke  der  Härteschicht,  d.  h.  die 
Melallschicht,  die  sich  vermöge  ihrer  Härte  der 
Bearbeitung  mittels  Bohrer  entzieht,  beträgt  bei 
den  amerikanischen  Platten  12  bis  20,  bei  den 
Kruppschen  20  bis  30  mm. 

Ein  hochinteressanter  Versuch  ist,  wie  .The 
Iron  Age*  vom  21.  März  1895  mitlheilt,  in  den 
Vereinigten  Staaten  gemacht  worden.  Eine  432  mm 
dicke  Thurmplatte  für  das  Schlachtschiff  «Oregon", 
welche  bereits  die  der  Thurmwand  entsprechende 
Krümmung  erhalten  hatte  und  an  der  Stirnseite 
gekohlt  war,  ist,  bevor  sie  gehärtet  wurde,  auf 
355  mm  Dicke  herabgeschmiedet  und  dann,  uhne 


* 

Abbild.  4. 


Springen  der  Platten  durch  künstliche  Sprünge 
in  ihrer  Stirnseite  zu  verhindern.  Sein  Vor- 
schlag fand  thatsächliche  Unterstützung  durch 
das  Verhalten  dreier  Platten,  die,  ihrer  Ober- 
flächenrisse wegen  bemängelt,  bis  zur  Zerstörung 
beschossen  werden  sollten.  Eine  dieser  Platten 
zeigte  sogar,  merkwürdigerweise,  einen  gröfseren 
Widerstand,  als  eine  gleiche  Platte  -mit  gesunder 
Oberfläche.  Man  erklärt  sich  diese  Erscheinung 
m  der  Weise,  dafs  die  Sprünge  das  Eindringen 
der  kühlflüss.gkeit  und  dieser  damit  eine  tiefere 
Härtewirkung  erlauben. 

Wie  die  Kohlung,  so  mufs  auch  die  Härtung 
allmählich  in  die  zähe  Bückseite  übergehen, 
ein  schroffer  Uebergang  der  Härteschicht  in  die 
weichere  und  zähere  Bückschicht  würde  das 
Abblättern  der  Härteschicht  beim  Auftreffen  der 


von  neuem  gekohlt  zu  werden,  in  Wasser  ge- 
härtet worden.  Die  in  den  Carnegiewerken  ge- 
fertigte Platte  war  nach  dem  Ausschmieden  4,62  in 
lang,  2,59  m  hoch  und  wog  32  t.  Sie  ist 
dann  auf  dem  Schicfsplatz  von  lndian  Head  zu- 
nächst mit  2  Schufs  aus  der  25,4-cm-  und  dann 
mit  1  Schufs  aus  der  30,5-cm-Kanone  beschossen 
worden;  die  ersteren  beiden  waren  Carpentcr- 
granaten,  das  letzlere  ein  Wheeler-Sterlinggeschofs 
von  vorzüglicher  Beschaffenheit.  Die  Platte  wurde 
erst  vom  3.  Schufs,  der  30,5-cm-Granate,  mit 
6289,36  mt  Auftreffkraft  durchschlagen.  Das 
Geschofs  durchschlug  die  Platte,  die  355  mm 
dicke  Eichcnholzhinterlage  und  3,65  m  Sand. 
Die  Platte  erhielt  keine  Sprünge.  Nach  den  Ab- 
nahmebestimmungen soll  zur  Beschufsprobe  einer 
14  zölligen  (355  mm)  Platte  nur  die  10  zöllige 
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(25,4  cm)  Kanone  verwendet  werden,  welche  heim  1  rechtem  AuftrefTen  eine  nichtgehärtele  Stahlplatte 
2.  Schufs  mit  588  m  Auftreffgesch windigkeit  von  501,8  mm  haben  durchschlagen  können; 
oder  4003  mt  lebendiger  Kraft  die  Platte  nicht  die  amerikanische  hätte  nur  eine  solche  von 
durchschlug.  Durch  die  Beschufsprobe  wurde  516  mm,  also  nur  14  mm  mehr,  durchschlagen, 
festgestellt,  dafs  die  Platte  mehr  Widerstand  so  dafs  die  Kruppsche  300 -mm -Platte  der  her- 
leistete, als  eine  14  zöllige  Platte  zu  leisten  braucht  vorragen tl  guten  amerikanischen  355 -mm -Platte 
und  sonst  leistet;  daraus  ist  gefolgert  worden,  an   Widerstandsfähigkeit    ganz  aufserordentlich 

,*!             dafs  sie  durch  das  nochmalige  Schmieden  nach  I  überlegen  ist.  — 

dem  Kohlen  verbessert  worden  ist,  während  es  i        Die  Kruppsche  Fabrik  hatte  nach  einem  ihr 

scheint,  dafs  die  Härtungsschicht  der  Stirnober-  I  eigenlhümlichen    Verfahren    Panzerplatten  her- 

fn'             fläche  durch  das  Uebersch mieden  an  Wirksamkeit  gestellt,  deren  Beschufsprobe  am  15.  und  17.  Dec. 

nicht  verloren  hatte.    Die  Platte  soll  nun  einer  '  1894  von  der  Kaiserlich  deutschen  Marine  aus- 

i<             weiteren  Beschufsprobe  unterzogen  werden,  um  geführt  wurde.  Die  an  der  Vorderseite  gehärteten 

festzustellen,   ob  sie  jetzt  als  1 4 zöllige  Platte  beiden  Nickelslahlplatten  413 II  und  425  B  waren 

denselben  Widerstand  leistet,  wie  eine  17 zöllige  |  146  mm  dick,  2,7:;  m  lang,  1,5  m  hoch  und 


Abbild.  5.    Platte  42S  B. 


Platte  alter  Fertigung.  Die  Carnegiewerke  sollen 
beabsichtigen,  diese  Herstellungsmethode  für  alle 
Platten  einzuführen. 

Die  Amerikaner  rühmen  mit  Recht  das  aus- 
gezeichnete Verhalten  dieser  Platte,  die  zu  dem 
Besten  gehört,  was  die  amerikanische  Panzer- 
technik hervorgebracht  hat.  Sie  gestattet  außer- 
dem einen  vortrefflichen  Vergleich  mit  den 
Leistungen  der  Kruppschen  Fabrik,  die  am 
16.  März  d.  J.  eine  300  mm  dicke  Nickel- 
stahlplalte  mit  gehärteter  Vorderseite  auch  aus 
der  30,5-cm-Kanone  beschofs.  Diese  Platte  war 
55  mm  dünner  als  die  amerikanische,  wurde 
von  dem  Geschoß  mit  6078,  also  mit  211  mt 
geringerer  lebendiger  Kraft  getroffen,  aber  nicht 
durchschlagen!  Das  Geschofs  drang  vielmehr 
Dur   60  mm   tief  ein    und   würde   bei  senk- 


wogen 4580  bezw.  4760  kg.  Sie  waren  mit 
zehn  65 -mm -Bolzen  auf  einer  60  cm  starken, 
(zwei  30 -cm -Lagen)  unverbolzten  Eichenholz- 
hinterlage an  einem  schmiedeisernen  Hinterbau 
mit  zwei  je  20  mm  dicken  lunenhautblechen 
befestigt.  Die  Vorderseite  der  Platte  413  II  halte 
in  der  Mitte  der  Vorderseite  beim  Härten  26  ver- 
schieden lange  senkrechte  Haarrisse  erhalten 
(siehe  Abbild.  1).  Die  Platte  wurde  zunächst  mit 
drei  15-cmPan/er-Stahlgranaten  L'3,4  von  51 1  kg 
Gewicht  aus  der  15-cm-Kanone  L'30  auf  120  m 
Entfernung,  sodann  mit  zwei  21 -  cm  -  Panzer- 
Stahlgranaten  L/2,5  von  95  kg  Gewicht  aus  der 
21 -cm -Kanone  L,'22  auf  121  m  Entfernung 
beschossen.  Die  15  -  cm  -  Granaten  trafen .die 
Platte  unter  einem  Winkel  von  8/°,  d.e  21  cm 
senkrecht. 
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Der  1.  Schufs  traf  die  Platte  mit  475,7  m 
Geschwindigkeit  oder  588,2  mt  lebendiger  Kraft.* 
Das  Geschofs  drang  14  mm  tief  ein  und  wurde 
zertrümmert.  In  dem  vom  Geschofs  gemachten 
Eindruck  von  180  mm  Durchmesser  zeigten  sich, 
in  den  Abbild.  2  bis  4  theilweise  erkennbar, 
5  concentrische,  feine  Ober  flächen  risse,  aus  denen 
bei  den  folgenden  Schüssen  dünne  Stückchen 
abblätterten.  Die  Platte  hatte  keinen  Rifs  er- 
halten, auch  in  den  Härtungsrissen  zeigte  sich 
keine  Veränderung.  Die  Auflreffkraft  des  Ge- 
schosses würde  hingereicht  haben,  eine  204,3  mm 
dicke  ungehärtete  Stahlplatte  zu  durchschlagen. 

Beim  2.  Schufs  steigerte  man  die  Auftreff- 
geschwindigkeil  um  etwas  mehr  als  100  m,  auf 


schlagen  hätte.  Das  Geschofs  durchschlug  zwar 
nicht  die  Platte,  sondern  zerbrach,  stanzte  aber 
doch  aus  der  Platte  ein  Stück  heraus,  das  später 
in  der  1.  Balkenlage  gefunden  wurde.  Das 
Schufsloch  hatte  180  bis  200  mm  Durchmesser 
und  Ausbrechungen  an  seiner  Wandung  rechts, 
die  nach  hinten  mit  fortgerissen  wurden.  Obgleich 
der  Schufs  mitten  in  die  Härterisse  hineintraf, 
blieben  dieselben  doch  unverändert,  auch  neue 
Bisse  waren  nicht  entstanden. 

Beim  3.  Schufs  wurde  mit  der  Geschwindig- 
keit um  etwa  50,  auf  528,5  m  zurückgegangen. 
Das  Geschofs  traf  dementsprechend  die  Platte 
mit  726  mt  lebendiger  Kruft  und  durchschlug 
sie  nicht,  sondern  drang  mit  der  Spitze,  indem 


Abbild.  8.    Platte  425 B. 


567,7  m  und  damit  die  Auflreffkraft  auf  864,5  mt, 
mit  der  das  Geschofs  eine  weiche  Stahlplatte 
von  268,7  mm  bei  senkrechtem  Auftreffen  durch- 


•  Den  Berechnungen  des  Durchschlagsvermögens 
der  Geschosse  liegt  die  französische  Formel  von 

0,15  0,7. 


de  Marre  zu  Grunde:   v  =  1530 


.0,5 


Hierin 


bedeuten: 

v  die  Auflreffgeschwindigkeit  des  Geschosses  in  m 
a  Geschofsdurchmesser  in  dem, 
E  Plattenstärko  in  dem, 
p  Geschofsgewicht  in  kg. 

Die  Formel  gilt  für  reine,  ungehärtete  StahlplaUen  i 
für  bchm.edeisen    lautet    die    Formel    de  Marres- 

.  0.75  0,65. 

v  =  1280  •       -  .  E 

IV  p 

Die  aus  praktischen  Versuchen  ermittelten  Coef- 
nc.enlen   entsprechen   nur  dem  durchschnittlichen 


es  zerschellte,  nur  bis  40  mm  tief  ein  und  be- 
wirkte eine  Abblätterung  um  den  Treffpunkt  von 
240  bis  300  mm  Durchmesser.  Obgleich  die 
linke  Seite  der  Abbröckelung  mit  einem  Härterifs 
zusammenfällt,  blieben  die  Härterisse  doch  un- 
verändert; neue  Risse  waren  nicht  entstanden. 
An  der  Rückseite  der  Platte  war  eine  deckel- 


Festigkeitsgrade  und  müssen  sich  erhöhen,  je  gröfser 
die  Widerstandsfähigkeit  des  Panzermaterials  bezw. 
der  Panzerplatte  ist.  Der  Coefficient  kann  daher  als 
eine  Qualitälsziffer  der  verschiedenen  Platten  ange- 
sehen werden.  Da  aber  die  Widerstandsfähigkeit 
des  Panzermaterials  und  der  Platten  je  nach  deren 
Herstellungsart  in  den  verschiedenen  Werken,  oft  in 
demselben  Werk,  sehr  verschieden  ist,  so  hat  fich 
bisher  ein  allgemein  gültiger  Coefficient  für  die  ver- 
schiedenen Stahlsorten  und  Plattenarten  nicht  aul- 
stellen lassen. 


itized  by  Google 
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artige  Ausbauchung  50  mm  weil  zurückgedrängt, 
unten  mit  concentrischer  Rifshildung.    Die  vor-  , 
handene  lebendige  Kraft  würde  bei  senkrechtem 
Auftreffen  zum  Durchschlagen  einer  237,5  mm 
starken  weichen  Stahlplatte  genügt  haben. 

Der  4.  Schufs,  eine  21-cm-Slahlgranate, 
traf  die  Platte  mit  437,2  m  Geschwindigkeit 
oder  925,5  mt  lebendiger  Kraft.  Die  Geschofs- 
spitze  drang  35  mm  tief  ein  und  bewirkte  an 
der  Treffstelle  eine  Abbröckelung  von  300  mm 
Durchmesser.  Das  Geschofs  zertrümmerte.  In 
Abständen  von  50,  100  und  200  mm  vom 
Rande  des  Schufslochs  waren  3  feine  concen- 
trische  Risse  entstanden,  mit  denen  eine  Aus- 
bauchung an  der  Rückseite  von  350  mm  Durch- 


schofs  zerbrach  im  Durchstanzen  der  Platte,  denn 
ein  Theil  der  Geschofstrümmer  wurde  vor  der 
Plalle  gefunden,  während  der  Geschofskopf  und 
die  übrigen  Stücke  in  der  2.  Balkenlage  vor  der 
Innenhaut  gefunden  wurden.  Die  letztere  war 
nicht  durchbrochen,  sondern  hatte  nur  einen 
Eindruck  von  der  Geschofsspitze  erhallen.  Hier 
lagen  auch  bei  den  Geschofslrümmern  die  aus 
der  Platte  ausgestanzten  Stücke,  von  denen  das 
größte  1 5  kg  wog.  Die  Wände  des  220  mm 
weiten  Schufsloches  sind  vorn  glatt,  hinten  aus- 
gebrochen und  die  Stücke  mit  forlgerissen.  Bis 
zum  Schufsloch  IV  ist  die  Härteschicht  in  einer 
Breite  von  230  mm  abgeblättert  (Abbild.  3). 
Weitere  Risse  sind  nicht  entstanden.    Das  Ge- 


Abbild.  ',.    ri»Ue  42ib. 


messer  und  25  mm  Höhe  in  ursächlichem  Zu-  | 
sammenhang  steht.    Es  waren  ferner  von  den 
Schufslöchern  I,  II  und  III  drei  sehr  feine,  nur 
50  mm  liefe  Risse  nach  dem  oberen  und  unteren 
Rande  der  Platte  und  bei  II  noch  ein  feiner 
radialer,  die  Härlerisse  kreuzender  Rifs  entstanden. 
Trotz  der  geringen  Eindringungstiefe  machte  sich  I 
dennoch  die  durch  die  Geschofsspitze   auf  die  \ 
Platte  übertragene,   den   15-cm-Schüssen  über- 
'egene  Stofskralt  der    21 -cm-Granale    in  der 
brechenden,    erschütternden    Wirkung  geltend. 
Die  lebendige  Kraft  würde  zum  Durchschlagen 
oner  196  mm   dicken  Slahlplatte  hingereicht 
haben.  . 

Der  5.  Schufs  endlich  durchbrach  mit  500,9  m  | 
Auftreffgeschwindigkeit  und  1215  mt  lebendiger 
Kraft  die  Platte  und  Holzhinlerlage.     Das  Ge-  | 


schofs  würde  mil  der  angewendeten  Geschwindig- 
keit eine  238  mm  starke  weiche  Stahlplatte  durch- 
schlagen haben. 

Die  Platte  hat  somit  dem  Angriff  einer 
lebendigen  Kraft  von  insgesammt  4319,2  mt,  so 
dafs  demnach  943  mt  auf  die  Tonne  des  Platten- 
gewichts kommen,  Widerstand  geleistet,  ohne 
einen  durchgehenden  Sprung  zu  erhalten.  Es 
ist  ein  Beweis  von  der  aufserordentlichen  Güte 
des  Plattenmateri&ls,  die  hier  um  so  auffallender 
hervortritt,  als  in  der  Härteschicht  eine  Anzahl 
Risse  vor  dem  Beschufs  bereits  vorhanden  war. 
Die  Beschufsprobe  hat  demnach  bestätigt,  dafs 
Härterisse  die  Haltbarkeil  der  Piatie  in  Bezug 
auf  Sprungbildungen  und  damit  auch  ihre  Wider- 
standsfähigkeil im  allgemeinen  nichl  beeinträch- 
tigen.    Härte  und   Zähigkeit,   die  gewöhnlich 
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schroff  sich   gegenüberstehenden   Eigenschaften,  j  Stahlplatte  überlegen  zeigte.  Daraus  geht  hervor, 

sind  hier  in  einer  bisher  noch  nicht  erreichten  dafs   Platten  mit  Oberflächenhärtung  den  Ge- 

Weise  vereint.  schössen  gröfserer  Kaliber  gegenüber  verhältnifs- 

Während    englische    Autoritäten   annehmen,  mäfsig  weniger  Widerstand   leisten,  weil  deren 

dafs  beste  152  mm  dicke  Harveyplatten  gleich  |  gröfsere  totale  Stofskraft,   wie  wir  oben  ent- 


Abbild.  8,    Ansicht  der  Holzhinterlago  (1.  Balkenlage)  nach  Kur  In  ahme  der  Platte  4JSB. 


dicken  Sch  miedeisen  platten  im  Durchschlags- 
widersland  um  83%  überlegen  sein  sollen,  hat 
die  146  mm  dicke  Kruppsche  Platte  eine  Über- 
legenheit von  84  %  über  eine  nicht  gehärtete 
Stahl  platte  bewiesen,  und  entsprich! 
in  ihrem  Widerstandsvermögen  einer 
378  mm  dicken  Schmiedeisenplatte. 
Hierbei  möchten  wir  nicht  unerwähnt 
lassen,  dafs  wohl  die  Panzerplatte,  aber 
nicht  das  Ziel,  am  wenigsten  von  der 
15-crn-Granate  des  2.  Schusses,  durch- 
schlagen wurde;  das  Innere  des  Schiffes, 
dessen  Seitenwan-J.  dargestellt  durch  das 
Panzerziel,  durch  die  Platte  geschützt 
werden  sollte,  blieb  also  ungefährdet. 
Um  solche  Wirkung  zu  erreichen,  hätte 
es  einer  noch  erheblich  grösseren  leben- 
digen Kraft  bedurft.  Die  Schwesterplalte, 
425  B,  wurde  erst  mit  987,3  ml,  also 
122,8  mt  mehr,  von  der  15-cmGranate 
derart  durchschlagen,  dafs  sie  auch  bis 
in  die  2.  Balkenlage  hineinging.  Es  ist  be- 
merkenswert!,, dafs  die  21-cm-Granate  die  Platte 
41311  mit  einer  Kraft  durchschlug,  die  hin- 
Kerccht  haben  würde,  eine  weiche  Stahlplatte 
von  238  mm  zu  durchschlagen ,  so  dafs  • 
hei   diesem   Geschofs  sich 


Abbild  e. 


nur 


so 

um  63  % 


sie 
der 


wickelten,  aufbrechend  wirkt.  Beim  2.  Schufs 
(15  cm)  kamen  4,951,  beim  5.  Schufs  (21  cm) 
3,531  mt  lebendige  Kraft  auf  das  Quadrat- 
centimeter  Geschofsquerschnitt. 

Gleichzeitig  mit  der  Platte  413II 
wurde  die  ihr  an  Gröfsc  gleiche,  aber 
4760  kg  schwere  Platte  425  B  beschos- 
sen, es  folgten  jedoch  den  zwei  ersten 
15- cm -Granaten  zunächst  zwei  21-cin- 
und  dann  wieder  eine  15 -cm -Granate 
(alle  15  cm  mit  87°  Auftreffwinkel). 
Die  Abbildungen  5  bis  8  zeigen  die  Wir- 
kung der  Schüsse.  Die  5  Schüsse  trafen, 
der  Reihenfolge  nach,  die  Platte  mit 
475,7,  576,2,  476  (21  cm),  495,9  und 
616,3  (15  cm)  m  Geschwindigkeit,  oder 
588,2  863,  1105,  1197  und  987,3 
mt  lebendiger  Kraft,  von  welcher  ent- 
sprechend 3,369,  4,943,  3,212,  8,479 
und  5,655  mt  a.  d.  qcm  entfielen.  Der 
letzte  Schufs  (15  cm)  war  der  erwähnte, 
der  das  Ziel  bis  zur  Innenhaut  durchschlug» 
Dieser  Schurs  würde  eine  weiche  Stahlplatte  von 
295,8  mm,  also  von  mehr  als  doppelter  Dicke, 
durchschlagen  haben.  Die  Geschofssplitler  und 
ausgestanzten  Plaltenstücke  wurden  in  der  zweien 
Balkenlage  gefunden,    denn  die  Innenhaut 


war 
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nicht  durchbrochen.  Die  Piatie  verhielt  sich  in 
Bezug  auf  Widerstand  zur  weichen  Stahlplatte 
wie  2,03:  1  und  war  hiernach  der  Platte  413II 
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ausstanzte,  dies  aber  nur  in  die  ersle  Balkenlage 
drückte  und  kein  rundes  Loch  machte;  es  hätte 
demnach  noch  einer  nicht  unbeträchtlichen  Er- 


Abbild.  10.    Platte  432". 


Abbild.  11.   Rückseite  der  Platte  432". 


an  Widerstandsfähigkeit  überlegen,  doch  nicht 
«  dem  hieraus  zu  folgernden  Mafse;  denn  es 
Bleibt  zu  berücksichtigen,  dafs  der  2.  Schufs 
gegen  413  II  zwar  aus  dieser  Platte  ein  Stück 
XVIII.,, 


höhung  seiner  lebendigen  Kraft  bedurA,  um 
die  Wirkung  des  5.  Schusses  gegen  425  B  zu 
erreichen.  Dafs  die  Platte  413  II  gegen  425  B 
an  Widerstandsvermögen  zurückstand,  ergiebt  ein 
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Vergleich  einzelner  Schüsse:  Der  2.  Schufs  Iraf 
41311  mit  864,5,  der  2.  Schüfe  425  B  mit  863  mt, 
also  nahezu  gleicher  Stoßkraft;  ersterer  stanzte 
aus  der  Platte  ein  Stück  nach  hinten 
durch,  letzterer  drang  nur  in  die  Platte 
ein,  in  welcher  der  Geschofskopf  stecken 
blieb  und  eine  Ausbauchung  an  der 
Röckseile  von  45  mm  Höhe  und  300  mm 
Durchmesser  bewirkte. 

Der  5.  Schufs  gegen  413  Ii  (21  cm) 
ferner  traf  mit  1215  mt  auf  und  ging 
durch ;  der  4.  Schufs  gegen  425  B  (2 1  cm) 
traf  mit  1197  mt  die  Platte  und  brach 


Abbild,  Ii 


zur  Last  zu  legen  ist,  erscheint  uns  zweifelhaft, 
denn  ihr  Verhalten  bei  der  Beschiefsung  bietet 
keinen  Anhalt  dafür,  dafs  sie  das  Widerstands- 
vermögen  der  Platte  herabgedrückt  haben 
könnten.  Wahrscheinlich  ist  ein  anderes 
Herstellungsverfahren  die  Ursache,  dessen 
Zweckmäßigkeit  durch  die  Beschießung 
erprobt  werden  sollte. 

Auch  au  der  Platte  425  B  bestätigte 
sich  die  mehr  brechende,  als  durchslan- 
zende  Wirkung  der  Geschosse  gröfseren 
Kalibers,  welche  schwächere  Platten  mit 
ungenügender  Durchschlagskraft  treffen. 


ein  Stück,  wie  Abbild.  9  zeigt,  nach  rückwärts  ]  Bemerkt  sei  noch,  dafs  die  Platten  zum  Auf- 
aus, das  jedoch  mit  Federn  an  der  Piatie  hängen  >  fangen  der  Geschoßtrümmer  mit  einem  Schulz- 
blieb. Geschoßstücke  sind  nicht  hindurchgegangen.  '  bau  aus  Holz  versehen  waren,  dessen  Balken  in 


3000 

Abbild.  13. 


Der  Schuf«  hülle  eine  weiche  Stahlplatte  von 
235  mm  (Schufs  V  gegen  4 13  II  eine  solche  von 
238  mm)  durchschlagen. 

Auch  der  Gesammtangriff  auf  425  B  war 
grüßer,  er  betrug  4740,5  mt,  421,3  mt  mehr 
als  gegen  41311;  auch  auf  die  Tonne  Plallen- 
mater.al  kommen  bei  425  B  995,9  mt  lebendige 
Kraft ,  52.9  mt  mehr,  als  gegen  4 13  II.  Diesem 
Angriff  hat  die  Platte  Widerstand  geleistet,  ohne 
bprunge  zu  bekommen.  Alle  Bolzen  waren  un- 
versehrt, die  Platte  wäre  also  an  der  Schiffswand 
lest  sitzen  geblieben  und  hätte  ihren  Schulzzweck 
we,ler  erfüllt.  Ob  aber  die  geringere  Wider- 
standshMstung  der  Platte  41 3  II  den  Härterissen 


einer  bisher  noch  nicht  beobachteten  Stärke  von 
den  Geschofsbruchstücken  zersplittert  wurden. 
Manche  Geschofsstücke  wurden  bis  200  m  vom 
Ziel  zurückgeschleudert.  - 

Um  zu  erproben,  ob  das  neuangewandle 
Herstellungsverfahren  gleich  zweckmäfsig  für 
stärkere  Platten  sei/  wie  es  sich  für  146-mm- 
Platten  erwiesen  hatte,  wurden  zwei  300  unn 
dicke  Nickelstahlplatten  mit  gehärteter  Vorder- 
seite angefertigt  und  am  15.  und  16.  März  d.  J. 
bei  Meppen  beschossen.  Beide  Platten  waren 
mit  80  mm  dicken  Bolzen  aus  Nickelstahl,  die 
50  mm  lief  in  die  Rückseite  der  Platten  ein- 
geschraubt waren,   auf  einer  aus  4  Lagen  zu 
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25  cm  =  1  m  dicken,  unverbolzten  Eichenholz- 
hinterlage an  einem  schmiedeisernen  Hinlerbau 
mit  40  mm  (2  X  20  min  Blechen)  Innenhaut 
befestigt.  Die  Platte  432°  (Abbild.  10  und  1!) 
war  ein  Abhllstück  der  andern  Platte  im  Gewicht 
von  7850  kg,  das  nur  dazu  dienen  sollte,  um 
durch  einige  orientirende  Schüsse  die  Wider- 
standsfähigkeit des  Malerials  zu  ermitteln. 

Der  1.  Schufs  aus  einer  28-cm-Kanone  L/22 
mit  Stahlpanzergranate  L/2,5  von  230,6  kg 
Gewicht  auf  120  m  Entfernung  traf  die  Platte 
mit  552,5  m  Geschwindigkeit  oder  3588  mt 
lebendiger  Kraft.  Das  Geschofs  wurde  zertrümmert 
und  die  harte  Oberfläche  der  Piatie  an  der  Auf- 
treffstelle im  Durchmesser  von  400  mm  20  mm 
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abgegeben.  Das  Geschofs  traf  die  Platte  mit 
662,6  dj  Geschwindigkeit  oder  3097  ml  lebendiger 
Kraft  (9,001  mt  a.  d.  qcm  Querschnitt),  mit  der 
es  eine  weiche  Stahlplatte  von  464  mm  durch- 
schlagen hätte.  Das  Geschofs  wurde  zertrümmert 
und  die,  Oberfläche  der  Platte  an  der  Treffslelle 
im  Durchmesser  von  450  bis  500  mm  zerblättert. 
Der  zerbrochene  Geschofskopr  steckte  in  der 
Platte  in  einem  Schufsloch  von  320  mm  Durch- 
messer. Die  Platte  hatte  keinen  Rifs  erhalten, 
auch  die  Aufbauchung  der  Rückseite  von  450  mm 
Durchmesser  und  35  mm  Höhe  war  rifsfrei. 

Der  3.  Schufs  geschah  wieder  aus  der  21cm- 
Kanone;  das  Geschofs  traf  die  Platte  mit  682,6  m 
Geschwindigkeit  oder  3292  mt  (9,567  rnt  a.  d.  qcm 
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Abbild.  14.    Plallo  432". 


ief  zerblättert.  Der  Geschofskopf  blieb  im  Schufs- 
loch stecken,  fiel  jedoch  beim  2.  Schufs  heraus 
und  hefs  eine  Eindringungstiefe  von  134  mm 
messen.  Der  pilzartig  zusammengedrückte  Ge- 
schofskopf (siehe  Abbild.  12)  ist  eine  schöne 
Darstellung  für  den  Vorgang  des  Zerbrechens 
p  Geschosses  beim  Auftreffen  auf  die  harte 
ranzerplalte,  über  den  wir  eingangs  gesprochen 
»at*n.  Die  Platte  erhielt  keinen  Rifs;  auf  der 
Huckseite  entstand  eine  rifsfreie  Ausbauchung 
Jon  450  mm  Durchmesser  und  85  mm  Höhe. 
JJ'e  Auftreffkraft  des  Geschosses  hätte  zum 
durchschlagen    einer   weichen    Slahlplatte  von 

mm  Dicke  hingereicht. 
I  so  er  -2'  Schufs  wul"de  aus  einer  21-cm-Kanone 
mit  Stahlpanzergranate  L/3,3  von  138,4  kg 
au'  117  m  Entfernung  mit  87°  Auftreffwinkel 


Querschnitt)  lebendiger  Kraft,  mit  der  es  eine 
weiche  Stahlplatte  von  484,6  mm  durchschlagen 
hätte.    Es  ging  nicht  durch,  sondern  wurde  zer- 
trümmert. Die  Auftreffstelle  war  450  mm  breit  und 
20  mm  tief  abgeblättert.  Der  zerbrochene  Geschofs- 
kopf blieb  stecken.  In  der  harten  Vorderseite  der 
Platte  waren  zwei  Risse,  je  einer  vom  Schufsloch  III 
nach  unten  und  links  entstanden,  von  denen  ersterer 
150,   letzterer   nur  80  mm  tief  in  die  Platte 
hineinreichte.     Dies  Verhalten  ist  ein  guter  Be- 
weis für  die  aufserordentliche  Zähigkeit  des  Stahls, 
wenn  man  bedenkt,  dafs  der  Schufs  III  so  nahe 
an  den  Plattenrand  traf,  dafs  die  Mitte  der  Schufs- 
stelle   vom   linken   Plattenrand  nur  430,  vom 
unteren   gar  nur  360  mm   entfernt   war.  Im 
Schufsloch  I  entstand  ein  feiner  Querrifs,  der 
aber  anscheinend  nur  geringe  Tiefe  hatte.  Auch 
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die  rifsfreie  Aufbauchung  auf  der  Rückseite  hatte 
nur  die  gleiche  Gröfse,  wie  die  der  Schufslöcher 
I  und  II.  Die  Platte  hatte  dem  Angriff  einer 
lebendigen  Kraft  von  9977  mt,  also  1271  ml 
auf  die  Tonne  Plattengewicht,  Widerstand  ge- 
leistet, ohne  einen  durchgehenden  Sprung  zu  er- 
halten und  ohne  dafs  es  gelungen  war,  sie  zu 
durchschlagen  und  ihr  Widerstandsvermögen  fest- 
zustellen; nur  das  war  nachgewiesen,  dafs  die 
21-cm-Kanone  diesen  Panzer  auf  allen  Kampf- 
entfernungen nicht  durchschlägt. 

Die  zweite  Platte,  432",  von  3  m  Länge, 
1,91  m  Höhe  und  13  485  kg  Gewicht  hatte  auf 
der  Vorderseite  links  beim  Härten  einen  feinen 
Längsrifs  erhalten   (siehe  Abbild.  13),  auf  der 


Schufsloch  umfassendes  Stück  (siehe  Abbild.  14) 
hing  nur  so  lose  an  der  Platte,  dafs  es  mit  der 
Hand  sich  abnehmen  liefs.  In  der  Abblätterung 
war  die  Platte  mit  geschmolzenem  Gcschofsstahl 
bedeckt,  zum  Theil  damit  verschweifst  und 
entstandene  Lücken  damit  ausgefüllt.  Die  Ge- 
schofsspitze  steckte  im  Schufsloch,  fiel  jedoch 
beim  2.  Schufs  heraus,  so  dafs  ihre  Eindringlings- 
tiefe  sich  auf  90  mm  messen  liefs.  Die  Rück- 
seite halte  eine  rifsfreie  Ausbauchung  von  500  mm 
Durchmesser  und  25  mm  Höhe  erhalten. 

Es  scheint,  dafs  man  nach  diesem  Ergebnifs 
beabsichtigte,  sich  an  die  Widerstandsgrenze  der 
Platte  heranzuschiefsen,  um  dieselbe  festzustellen, 
denn  es  war  anzunehmen,  dafs  sie  sich  mit  der 
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Rückseite  waren  zwei  20  mm  liefe  700  mm 
lange  Furchen  ausgestemmt  (siehe  Abbild.  16). 
Um  die  Widerstandsfähigkeit  dieser  Platte  schärfer 
auf  die  Probe  zu  stellen,  wurde  sie  am  16.  März 
d.  J.  aus  der  30,5-cin-Kanone  L/35  mit  Panzer- 
Stahlgranaten  L/2,8  von  324,5  kg  Gewicht  auf 
115  m  Entfernung  unter  einem  Auftreffwinkel 
von  81°  beschossen. 

Der  1.  Schufs  traf  die  Platte  mit  584,6  m 
Geschwindigkeit  oder  4726  mt  (6,469  mt  a  d 
qcm  Querschnitt)  lebendiger  Kraft.  Das  Geschofs 
schlug  nicht  durch,  sondern  wurde  zertrümmert- 
mit  seiner  lebendigen  Kraft  hätte  es  eine  419,2  mm 
dicke  Stahlplatte  durchschlagen  können.  Die  harte 
Oberflache  der  Platte  blätterte  an  der  Auftreffstelle 
660  mm  breit  bis  zu  20  mm  Tiefe  in  gröberen, 
schalenarbgen    Stücken    ab.       Ein    das  E 


30,5-cm-Kanone  erreichen  liefs.  Der  2.  Schufs 
traf  deshalb  die  Piatie  mit  575,7  m  Geschwindig- 
keit oder  5482  mt  (7,503  mt  a.  d.  qcm  Ge- 
schofsquerschnitt)  lebendiger  Kraft,  genügend  zum 
Durchschlagen  einer  466  mm  starken  Stahlplatte. 
Das  Geschofs  ging  nicht  durch,  sondern  wurde 
zertrümmert  und  bewirkte  die  in  der  Abbild.  15 
sichtbare  Abbröckelung  von  40  mm  Tiefe  und 
600  bis  700  mm  Durchmesser.  Der  stecken- 
gebliebene Geschofskopf  fiel  beim  3.  Schufs  her- 
aus und  hatte  genau  die  Form  wie  Abbild.  13 
erhalten.  Die  Eindringungstiefe  betrug  180  mm. 
Die  harte  Oberfläche  der  Schufslochwand  war 
stark  ausgebröckelt  und  mit  geschmolzenem  Ge- 
schofsslahl  verschweifst.  Dieselbe  Erscheinung 
zeigte  sich  auch  auf  der  abgebröckelten  Platten- 
Oberfläche.     Die  Platte   halte  keinen  Rifs  er- 
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ballen,  auch  die  60  mm  hohe  Ausbauchung 
auf  der  Rückseite  war  rifsfrei. 

Der  3.  Schurs  traf  die  Platte  mit  607,5  m 
Geschwindigkeit  und  6078  mt  (8,319  mt  a.  d. 
qcm  Querschnitt)  lebendiger  Kran,  die  zum  Durch- 
schlagen einer  501,8  mm  dicken  weichen  Stahl- 
platte  genügt  hätte.  Das  Geschofs  ging  aber 
nicht  durch  und  zerbrach,  eine  Abblätterung  in 
der  Platte  von  60  mm  Tiefe  und  700  bis  850  mm 
Durchmesser  bewirkend,  die  auch  wieder  mit 
geschmolzenem  Geschofsstahl  bedeckt  und  ver- 


vermögen  nach  keiner  Richtung  erschöpft,  aber  sie 
hat  den  Beweis  geliefert,  dafe  die  Platte  bei  aufser- 
ordentlicher  Härte  eine  ebenso  grofse  Zähigkeit  des 
Stahls  besitzt.  Man  könnte  sagen,  dafs  mit  dieser 
Platte  das  Ideal  eines  Panzers  erreicht  sei,  dessen 
Stirnseite  eine  solche  Härte  besitzt,  dafs  alle  an- 
treffenden Geschosse  an  ihr  zerschellen,  während 
die  Rückschicht  der  Platte  hinreichend  zähe  ist, 
um  sie  vor  dem  Zerbrechen  und  stückweisen 
Herabfallen  von  der  Schiffswand  zu  bewahren. 
Unseres   Wissens   ist   es   weder  den  atnerika- 
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ein 


schweiist  war.  Der  Geschofskopf  blieb  im  Schufs- 
loch  stecken.  Der  unter  dem  Schufsloch  befind- 
liche Härterifs  hatte  sich  etwas  verlängert  und 
vertieft,  aufserdem  zeigte  sich  auf  der  Vorder- 
seite nach  dem  oberen  Plattenrande  hin 
feiner  radialer  Rifs  in  der  gehärteten 
Plattenschicht,  sowie  ein  durch  Schufs- 
loch I  nach  dem  oberen  und  ein  nach 
dem  rechten  Plattenrande  gehender  feiner 
80  mm  tiefer  Rifs  (siehe  Abbild.  16).  In 
der  75  mm  hohen  Ausbauchung  auf  der 
Rückseite  zeigte  sich  ein  leichter  con- 
centrischer  Rifs  von  150  mm  Länge. 

Die  Platte  hat  einer  Angriffskraft  von 
16286  mt,  so  dafs  1207,7  mt  auf  die 
Tonne  Plattengewicht  kommen,  Widerstand  ge- 
leistet, ohne  durchschossen  zu  werden  oder  einen 
durchgehenden  Rifs  zu  bekommen.  Die  Beschufs- 
probe  hat  daher  so  wenig  zur  Grenze  des  Wider- 
standes gegen  Durchschiefsen,  wie  gegen  Zer- 
trümmern der  Platte  geführt  und  ihr  Widerstands- 
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nischen,  noch  den  englischen  Fabriken  bisher 
gelungen,  Platten  von  solchem  Durchschlags- 
widerstände,  noch  weniger  aber,  und  gerade 
dies  mufs  besonders  hervorgehoben  werden, 
von  solcher  Zähigkeit  herzustellen;  ihre  Platten 
von  annähernder  Härte  zersprangen  stets 

in  Stücke. 

Bemerkenswerth  ist  es,  dafs  auch  der 
Härterifs  in  der  Platte  deren  Widerstands- 
vermögen nicht  ungünstig  beeinflufsl  zu 
haben  scheint.  — 

Da  die  Platten  mit  Oberflächenhärtung 
vor  dem  Härten  ihre  endgültige  Form  er- 
hallen müssen  und  beim  Härten  unbe- 
absichtigte Formveränderungen  sich  nicht 
immer  vermeiden  lassen,  so  ist  man  gezwungen,  in 
den  Fällen,  in  denen  es  auf  die  genaueste  Inne- 
haltung bestimmter  Formen  ankommt,  Platten  ohne 
Oberflächenhärtung  zu  verwenden.  Selbstredend 
mufs  von  solchen  Platten  dennoch  größtmögliche 
Widerstandsfähigkeit  verlangt  werden,  weil  sonst 
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die  von  ihnen  bekleideten  Schiffstheile  zu  gesuchten 
Zielpunkten  für  die  feindliche  Artillerie  werden 
könnten.  Für  solche  Platten  kommt  daher  das 
Princip  zur  Anwendung,  auf  metallurgischem  Wege 
die  Widerstandsfähigkeit  zu  erreichen,  die  sonst 
durch  Kohlung  und  Härtung  der  Stirnseite  gewonnen 
wird.  Solche  Platten  aus  Nickelstahl  hatte  Krupp 
in  Chicago  ausgestellt.  Auch  die  Kruppsche  Stahl- 
platte bei  der  von  der  niederländischen  Regierung 
im  August  1893  in  Texel  veranstalteten  Vergleichs- 
beschiefsung  von  Panzerplatten  der  Firmen 
Brown,  Cammell  und  Vickers  in  Sheffield,  Krupp, 
St.  Chamond  und  Schneider  in  Creuzot  war  aus 
Nickelstahl  und  ebenso  ohne  Härtung  der  Vorder- 
seite hergestellt,  wie  die  St.  Chamondplatte.  Die 
Angabe   Kapt.  Jaques',»  die  auch   in  deutsche 


14.  Juli  und  15.  December  1894  auf  dem  Schiefs- 
platz bei  Meppen  stattgefunden  hat.  Die  Platte 
war  155  mm  dick,  2.6  m  lang,  1,81  m  hoch 
und  hatte  ein  Gewicht  von  5390  kg.  Sie  war 
auf  einer  60  cm  starken  unverbolzten  Eichen- 
holzhinterlage befestigt  und  wurde  aus  117  bis 
120  m  Entfernung  unter  87  und  90°  Auftreff- 
winkel beschossen.  Die  ersten  4  und  der  6.  Schufs 
wurden  aus  der  12-cm-Kanone  L/35  mit  Panzer- 
Stahlgranaten  L/3,3  von  26  kg  Gewicht,  der 
5.  Schufs  aus  der  17 -cm -Kanone  L/40  mit 
Panzergranate  L/3,3  von  77  kg  Gewicht  und  die 
letzten  4  Schufs  in  zweiter  Serie  am  15.  December 
aus  der  15-cm-Kanone  L/30  mit  Panzergranaten 
L  3,4  von  51  kg  Gewicht  abgegeben.  Die  fünf 
12-cm-Granaten  trafen  die  Platten  mit  steigender 
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Fachzeitschriften,  z.  B.  «Internationale  Revue", 
7.  Heft  1895,  S.  656,  übergegangen  ist,  dafs 
auch  die  Kruppsche  Platte  harveyisirt  war,  bedarf 
daher  der  Berichtigung.  Die  Kruppsche  Platte 
m  Texel  von  150  mm  Dicke  wurde  von  der 
12 -cm- Granate  mit  520,  die  St.  Chamondplatte 
mit  573  m  Auftreffgeschwindigkeit  durchschlagen. 
Diesem  Ergebnifs  gegenüber  sind  die  Fortschritte 
der  Kruppschen  Fabrik  in  der  Herstellung  so- 
genannter weicher  NickeUlahlplalten,  die  nicht 
in  Wasser  gehärtet,  sondern  in  Oel  gekühlt  worden, 

Hp  'IiT1  bed^tend'  di-ienigen  in  der 
Herstellung  von  Platten  mit  gehärteter  Vorder- 
ste. Wie  bedeutend  diese  Fortschritte  sind, 
das  geht  aus  der  Beschießung  einer  solchen 
ungehärteten   Nickels.ahlplatte  hervor,    die  am 

*  .The  Iron  and  Coal  Trades  Review«  1894,  S.  807. 


Auftreffgeschwindigkeit  von  500,2,  515,1,  577,2, 
594,6  und  654,8  m,  und  mit  einer  lebendigen 
Kraft  von  331,6,  351,6,  441,5,  468,5  und 
568,2  mt,  von  dieser  kommen  a.  d.  qcm  des 
Geschofsquerschnitts  2,932,  3,109,  3,904,  4,143 
und  5,024  mt.  Erst  der  letzte  Schufs  durch- 
schlug die  Platte,  das  zerbrochene  Geschofs  blieb 
in  der  Hinterlage  stecken.  Eigenartig  ist  aber 
die  mit  dem  Geschofskopf  vorgegangene  Ver- 
änderung. Er  ist  in  der  Höhe  der  Centrirung 
quer  abgebrochen,  sehr  stark  gestaucht  und  mit 
dem  vorgeslürzten  Material  des  Cylinders  über- 
zogen und  verschweifst  (siehe  Abbild.  17).  Das 
Geschofs  würde  mit  seiner  Geschwindigkeit  von 
655  m  eine  Eisenplatte  von  weil  mehr  als 
doppelter  Stärke,  nämlich  von  353  mm,  oder 
eine  Stahlplatte  von  251  mm  durchschlagen  haben. 
Diese  Platte  war  daher  der  in  Texel  beschossenen 
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Krupp-,  wie  auch  der  St.  Chamondplatle  erheb-  I 
lieh   überlegen,    denn    mit    573    m    Auftreff-  I 
geschwindigkeit,  der  die  St.  Chamondplatle  nicht 
widerstand,  würde  nur  eine  Eisenplatte  von  289  j 
und  eine  Stahlplatte  von  208  min  durchschossen  I 
worden  sein.   Sie  würde  selbst  die  Vickersplalte,  , 
die  in  Texel  den  gröfsten  Widerstand  leistete, 
übertreffen  haben,  denn  diese  zersprang  beim 
5.  Schufs  mit  573  m  Geschwindigkeit  in  drei 
grofse  Stücke,  während  die  Kruppsche  Platte 
aus  den  beiden  Beschießungen  im  Juli  und  De- 
cember  mit  fünf  12-cm-,  vier  15-cm-  und  einem 
17-em-Schufs  mit  zusammen  5109,9  mt  lebendiger 
Kraft  ohne  Spuren  eines  Risses  hervorging;  die 
St.  Chamondplatle  war  schon  mit  einer  Angriffs- 
kraft von  2887,3  mt  in  3  Stücke  zerlegt. 


Kanone  unter  allmählicher  Steigerung  der  Auf- 
treffjjeschwindigkeit  fortgesetzt.  Die  Geschosse 
trafen  die  Platte  mit  407,8,  462,  477,4  und 
498,8  m  Geschwindigkeit  und  432,3  554,8,  592,4 
und  646,7  mt  lebendiger  Kraft,  von  der  auf 
das  Quadratcentimeler  des  Geschofsquerschnitts 
2,476,  3,178,  3,393  und  3,704  ml  kamen. 
Die  Eindringungstiefe  der  einzelnen  Schüsse  ist 
aus  den  Abbildungen  18  und  19  ersichtlich. 
Der  letzte  Schufs  durchschlug  soeben  noch  die 
Platte,  das  Geschofs  hatte  825  mm  Eindringungs- 
tiefe und  blieb  somit  in  der  Hinterlage  stecken. 
Mit  seiner  Auftreffgesch windigkeit  von  498,8  m 
würde  es  eine  302  mm  dicke  Eisen-  oder  217  mm 
dicke  Stahlplalte  durchschlagen  haben.  Die  vier 
15-cm  Granaten  waren  nicht  zerbrochen,  wohl  aber 


Abbild.  19. 


Das  Zerbrechen  der  12-cm-Granaten  in  viele 
Stücke  am  14.  Juli  liefs  keinen  Zweifel  darüber 
besteben,  dafs  bei  der  bedeutenden  Festigkeit 
der  Platte  und  den  höheren  Geschwindigkeiten  das 
12-cm-Geschofs  überanstrengt  war,  woraus  hervor- 
ging, dafs  zur  weiteren  Beschiefsung  zweck mäfsig 
ein  Geschütz  gröfseren  Kalibers  zur  Anwendung 
kommen  müsse.  Daher  wurde  zwischen  dem  4. 
und  6.  Schurs  (12  cm)  ein  17  cm  eingeschaltet.  Das 
Geschofa  traf  das  Ziel  mit  429  m  Geschwindigkeit 
und  722,3  mt  (3,087  mt  a.  d.  qcm  Querschnitt), 
durchschlug  dasselbe  vollständig  und  drang  9  m 
dahinter  noch  1  m  tief  in  den  Erdboden ;  es  war 
unverletzt,  nur  in  der  Centrirung  um  0,3  mm, 
in  der  Länge  um  2  mm  gestaucht.  Aus  diesem 
Resultat  ging  hervor,  dafs  die  17-cm-Kanone 
überschüssig  grofs  war,  und  wurde  deshalb  die 
Beschiefsung  am  15.  December  1894  aus  der  15-cm- 


bis  zu  20,5  mm  Verkürzung  an  der  Ceulrirung  ge- 
staucht und  dieGeschofsspitze  bis  zu  20  mm  seitlich 
aus  der  Ungenachse  gedrückt.  Die  letzte  Granate 
hatte  aufserdem  hinter  dem  Kopf  einen  etwas  aus- 
gebröckelten Querrifs.  Sie  hatte  mit  3.704,  die 
12-cm-Granate  des  Schusses  VI  mit  5,024  mt  leben- 
diger Kraft  a.  d.  qcm  die  Platte  durchschlagen. 

Alle  Schufslöcher  haben  die  bekannte  rosetlen- 
artige  Umsäumung,  das  Zeichen  gleichförmigen 
und  zähen  Stahls.  Es  kann  auch  nicht  zweifelhaft 
sein,  dafs  es  der  Kruppschen  Fabrik  gelungen  ist, 
die  Suhlblöcke  zu  ihren  Panzerplatten  porenfrei  zu 
giefsen,  ohne  damit  die  früher  befürchtete  Vermin- 
derung an  Zähigkeit  in  Kauf  nehmen  zu  müssen, 
es  scheint  vielmehr,  dafs  der  Steigerung  des  W.der- 
standsvermögens  der  ungehärteten  Nickelstahl- 
platten durch  vermehrte  Härle  eine  entsprechende 
Steigerung  an  Zähigkeit  zur  Seile  steht. 
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(Fortsetzung  von  Seite  79.) 


Im  6.  Hefte  beginnt  die  Geschichte  des 
17.  Jahrhunderts.  Nicht  die  Fülle  anregenden 
Stoffs  finden  wir  hier,  wie  im  vorausgegangenen 
Jahrhundert.  Der  schwere  Druck  der  politischen 
Verhältnisse  lag  auf  ganz  Europa,  insbesondere 
auf  Deutschland,  welches  das  grofse  Schlacht- 
feld wurde,  auf  dem  30  Jahre  hindurch  die 
religiösen  und  politischen  Gegensätze  in  blutigen 
Kämpfen  ausgcfochten  wurden.  Das  Ergebnifs 
des  langen  Krieges  aber  war  Erschöpfung,  Ver- 
armung, Verrohung,  Rückschritt  überall.  Deutsch- 
land, vordem  die  anerkannte  Hauptmacht  unter  den 
Staaten  Europas,  war  eine  Wüste  geworden,  ein 
ohnmächtiger  Knäuel  zahlloser  Landesherrschaften, 
die  der  übcrmüthige  Nachbar,  der  .Sonnenkönig* 
Ludwig  XIV.,  ungestraft  demüthigen  und  be- 
rauben durfte. 

Der  Einflufs  dieser  Wandlungen  auf  Handel 
und  Gewerbthätigkeit  war  bedeutend.  Ziemlich 
Alles,  was  Deutschland  Einflufs  und  Ansehen 
gegeben  hatte,  ging  im  30jährigen  Kriege  zu 
Grunde.  Der  Hansabund  verlor  den  Rest  seiner 
Macht,  die  Freiheit  und  Herrlichkeit  der  einst 
so  stolzen  Reichsstädte  schwanden  dahin.  Mit 
der  gesammten  Gewerbthätigkeit  hatte  auch  das 
Eisenhüttengewerbe  schwer  zu  leiden.  Von  einer 
fortschrittlichen  Entwicklung  des  Betriebes  in 
jener  traurigen  Zeit  kann  deshalb  kaum  die  j 
Rede  sein ;  man  arbeitete  in  gedankenloser  Weise 
nach  dem  Schema  weiter,  welches  das  vorher- 
gegangene Jahrhundert  aufgestellt  hatte. 

Dennoch  hatte  die  Wissenschaft  manchen 
Erfolg  zu  verzeichnen,  welcher  später  auch  der 
Allgemeinheit  zum  Nutzen  gereichte.  In  der 
Physik  und  Astronomie  machten  Galilei,  Kepler, 
Bacon  von  Verulam,  Toricelli,  Otto  von  Guericke, 
Mariottc,  Huygens,  Lcibniz  und  Newton  ihre 
bahnbrechenden  Entdeckungen  und  Erfindungen; 
der  Gedanke,  den  Dampf  als  Triebkraft  zu  ver- 
wenden, führte  zu  zahlreichen  Versuchen,  welche 
zum  Theil  in  Becks  Geschichte  des  Eisens  aus- 
führlich beschrieben  und  durch  Abbildungen  er- 
läutert werden.  Denis  Papin,  1647  zu  Blois 
von  reformirten  Eltern  geboren,  später  Professor 
in  Marburg,  war  nach  den  durch  Beck  mil- 
getheilten  Urkunden  der  erste,  welcher  nicht 
nur  den  Grundgedanken  einer  Dampfmaschine 
klar  erläuterte,  sondern  auch  die  eiste  betriebs- 
fähige Dampfmaschine  entwarf,  baute  und  im 
Jahre  1706  in  Betrieb  setzte.  Eine  Marmortafel 
vor  dem  jetzigen  naturwissenschaftlichen  Museum 
in  Kassel  besagt:  .Denis  Papin,  der  Erfinder  der 
Dampfmaschine,  hat  auf  diesem  Platze  in  Gegen- 
wart des  Landgrafen  Karl  von  Hessen  im  Juni  1706 


die  ersten  gröfseren  Versuche  mit  Hülfe  der 
Dampfmaschine  durchgeführt.  Sie  hob  Wasser 
und  drückte  es  70  Fufs  hoch.* 

Auch  die  Erfindung  der  Holzblasebälge,  welche 
zum  Betriebe  von  Frischfeuern  bis  in  das  19.  Jahr- 
hundert Anwendung  gefunden  haben,  früher  auch 
für  den  Hochofenbetrieb  benutzt  wurden,  fällt  in 
das  17.  Jahrhunderl.  Sie  waren  billiger  und 
haltbarer,  als  die  Lederbälge,  und  besser  als 
diese  befähigt,  stark  geprefsten  Wind  zu  liefern. 
Als  Erfinder  dieser  Gebläse  werden  verschiedene 
Meister  genannt;  jedenfalls  wurde  die  Erfindung 
in  Deutschland  gemacht,  und  um  1620  waren 
am  Harze  bereits  Holzblasebälge  in  Benutzung. 
Auch  die  Wassertrommelgebläse  wurden,  obgleich 
schon  älter,  erst  im  17.  Jahrhundert  allgemeiner 
bekannt. 

Für  die  Verarbeitung  des  Eisens  fanden  die 
Eisenspaltwerke,  deren  Erfindung,  wie  in  dem 
früheren  Berichte  auf  Seite  77  erwähnt  wurde, 
in  das  16.  Jahrhundert  fällt,  eine  vermehrte 
Anwendung.  Einige  prächtige  Abbildungen,  aus 
verschiedenen  alten  Schriften  entnommen,  zeigen 
dem  Leser  von  Becks  Buche  die  einfachen  An- 
fänge, aus  welchen  die  jetzigen  Walzwerke 
hervorgingen,  sowie  die  Einrichtung  eines  früheren 
Eisenspaltwcrks.  In  einer  umfänglichen,  von  Beck 
wörtlich  wiedergegebenen  Beschreibung  einer  Eisen- 
schneidmühle, welche  Johann  Friedrich  Müller 
1683  auf  dem  Harze  anlegen  wollte,  ist  rühmend 
hervorgehoben,  dafs  .die  dreyfach  ineinander 
gerichteten  Scheiben  in  einem  einzigen  Durch- 
schnitt, der  nicht  eines  Vater-Unsers  lang  währet, 
drey  Stäbe  schneiden,  deren  jeder  ohngefähr 
8  oder  9  Schuh  lang  wird.  Will  man  kleine 
Stäbe  zu  Huf-  oder  andern  starken  Nägeln  haben, 
so  werden  zu  jenen  fünfzehn  Gänge  habende 
und  zu  diesen  dreyzehnfache  Scheiben  gebrauchet; 
so  geben  die  Scheiben  resp.  in  einem  Durch- 
schnitt fünfzehn  oder  dreyzehn  Stäbe  von  einer 
10,  11  bis  12schuigten  Länge.* 

Auf  dem  Gebiete  der  theoretischen  Chemie 
bereitete  sich  der  Umschwung  vor,  welcher  am 
Ausgange  des  17.  Jahrhunderts  zur  Phlogiston- 
theorie  führte.  Die  alte  Lehre,  nach  welcher 
die  Metalle  zusammengesetzte  Körper  aus  Queck- 
silber, Schwefel  und  Salz  seien,  wurde  zuerst 
durch  Boyle  bezweifelt,  welcher  die  Anwesenheit 
von  Schwefel  und  Salz  in  den  Metallen  als  nicht 
erwiesen  bezeichnete,  auch  Kunkel,  der  Entdecker 
des  Phosphors,  leugnete  die  Anwesenheit  des 
Schwefels,  aber  beide  Chemiker  hielten  daran 
fest,  dafs  Quecksilber  in  allen  Metallen  enthalten 
sei.    Auch  Becher,  ein  Chemiker  und  Technologe 
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der  damaligen  Zeit,  betrachtete  noch  das  Queck- 
silber als  den  Grundbestandtheil  der  Metalle, 
nahm  aber  in  den  Metallen  und  allen  brennbaren 
Körpern  eine  selbstfindige  brennbare  Erde  (lerra 
pinguis)  an,  welche  die  Ursache  der  Verbrennung 
sei,  und  führte  dadurch  zu  der  Lehre  vom 
Phlogiston  hinüber,  welche  durch  Stahl  weiter  > 
ausgebildet  wurde  und  die  Chemie  des  18.  Jahr- 
hunderts beherrschte.  Ueber  den  chemischen 
Vorgang  bei  der  Umwandlung  von  Eisen  in 
Stahl  äufsert  sich  ein  berühmter  Chemiker  jener 
Zeit,  N.Lemery,  in  seinem  Cours  deChymie(1675) 
folgendermateen :  „Das  Eisen  ist  ein  sehr  poröses 
Metall,  zusammengesetzt  aus  vitriolischem  Salz, 
Schwefel  und  Erde,  schlecht  verbunden  und  ge- 
mischt. Man  wandelt  es  in  Stahl  um  mit  Hülfe 
von  Horn-  und  Hufspähnen,  die  man  lagenweise 
schichtet,  und  es  dann  brennet;  da  diese  Stoffe 
viel  flüchtiges  Salz,  nämlich  Alkali,  enthalten, 
welches  die  Säuren  des  Eisens,  welche  dessen 
Poren  besetzt  halten,  tödlet,  machen  sie  es 
dichter.' 

Die  Darstellung  des  schmiedbaren  Eisens  ge- 
schah im  17.  Jahrhundert  noch  zum  grofsen 
Titeil  unmittelbar  aus  Erzen  in  Stücköfen  und 
Rennfeuern.  Das  Frischen  des  in  Hochöfen  er- 
zeugten Roheisens  wurde  in  Frischfeuern  aus- 
geführt; die  Zahl  der  Hochöfen  nahm  allmählich 
zu  und  mit  ihr  die  Zahl  der  Eisengiefsereien. 
Besonders  wurde  der  Geschützgufs  gepflegt; 
eiserne  Wasserleitungsröhren  wurden  in  den 
achtziger  Jahren  des  17.  Jahrhunderts  zuerst  in 
Frankreich  gegossen, 

Die  Verarbeitung  des  schmiedbaren  Eisens 
wurde  durch  die  Anlage  von  Zainhämmern  (für 
Darstellung  feiner  Eisensorten)  in  verschiedenen 
Ländern  wesentlich  gefördert.  Das  Ziehen  feinen 
Kratzendrahts,  welches  in  den  Niederlanden  und 
in  Aachen  schon  früher  bekannt  war,  wurde  zu 
Anfang  des  17.  Jahrhunderts  in  Iserlohn  ein- 
geführt, anfänglich  mit  Handbetrieb,  später  mit 
Wasserkraft.  In  enger  Verbindung  damit  stand 
die  Nadeldarstellung,  welche  ihren  Hauptsitz  in 
Spanien,  den  Niederlanden  und  Aachen  hatte. 
Aachener  Nadeln  gingen  ursprünglich  unter  der 
Bezeichnung  spanische  Nadeln  in  den  Handel; 
im  Jahre  1631  aber  fafste  der  Senat  der  Stadt 
Aachen  den  löblichen  Beschluß,  die  falsche  Be- 
nennung abzuschaffen  und  die  Nadeln  nur  als 
Aachener  Nadeln  zu  verkaufen.  Weifsbleche 
wurden  seit  1620  vornehmlich  in  Sachsen  ge- 
fertigt, wohin  das  Verfahren  von  Böhmen  aus 
'erpflanzt  worden  war.  Beck  giebt  eine  aus- 
führliche Beschreibung  des  damaligen  Herstellungs- 
verfahrens. 

In  England  entwickelte  sich  während  des 
17.  Jahrhunderts  das  Patentwesen.  Unter  der 
Königin  Elisabeth  hatte  sich  die  Zahl  der  Er- 
findungen gemehrt,  in  noch  stärkerem  Mafse  aber 
das  Verlangen,  vorlheil hafte  Monopole  zu  erhalten. 
XVUI.,» 


Ihre  Ertheilung  war  eine  Einnahmequelle,  welche 
der  Beaufsichtigung  des  Parlaments  noch  nicht 
unterstand;  wenn  Elisabeth  noch  mit  Vorsicht 
bei  der  Ertheilung  zu  Werke  ging,  so  verfuhr 
ihr  Nachfolger  Jacob  I.  lediglich  nach  Willkür 
und  Gunst  und  leitete  aus  dem  bis  dahin  vom  Par- 
|  lamentc  geduldeten  Verfahren  eine  Berechtigung 
für  sich  ab.  Ein  Streit  mit  dem  Parlamente 
war  die  Folge;  1623  erklärte  dieses  alle  Monopole 
für  ungültig  und  erliefs  ein  Patentgesetz,  nach 
welchem  nur  neue  Erfindungen  unter  Schutz  ge- 
stellt werden  sollten.  Erst  gegen  Ende  des 
18.  Jahrhunderts  erkannten  die  Staaten  des  Fest- 
landes die  Bedeutung,  welche  der  Patentschutz 
für  die  Entwicklung  der  Gewerhlhätigkeit  eines 
Landes  besitzt,  und  begannen  ebenfalls  Patent- 
gesetze einzuführen. 

Nach  diesen  allgemeinen  Mittheilungen  folgt 
wiederum,  wie  früher,  eine  Schilderung  des 
Eisenhültenbctriebes  aller  wichtigsten  einzelnen 
Länder  während  des  17.  Jahrhunderts,  welche 
durch  das  siebente  und  achte  Heft  der  Geschichte 
des  Eisens  sich  hindurchzieht.  Nur  Einzelnes 
daraus  möge  hier  mitgetheilt  werden. 

Ein  Bild  der  Drangsale,  welche  der  30  jährige 
Krieg  den  Eisenwerken  der  damaligen  Zeit  be- 
reitete, liefern  die  noch  erhaltenen  Rechnungen 
der  in  der  Landgrafschafl  Hessen-Kassel  gelegenen, 
zum  Kloster  Haina  gehörigen  Eisenwerke  Fisch- 
bach und  Rommershausen.  Kurz  vor  dem  Be- 
triebe waren  beide  Hütten  in  flottem  Betriebe; 
sie  erzeugten  Gufswaaren  und  geschmiedetes 
Eiseu.  Mit  dem  Ausbruche  des  Krieges  traten 
sofort  grofse  Störungen  ein.  Von  1616  bis  1624 
fehlen  die  Rechnungen  gänzlich,  im  Jahre  1624 
wurden  zu  Fischbach  nur  322  Vs  Centner  Oefen 
gegossen,  dann  mehrere  Jahre  gar  nichts.  1633 
muteten  die  Hüttenbälge  im  Kloster  versteckt 
werden,  1634  wurden  40  Oefcn  im  Gewichte 
von  173  Centner  gegossen,  1635  bis  1638  und 
1641  bis  1646  lagen  die  Oefen  wieder  kalt. 
Dazwischen  wurde  Munition  gegossen;  je  länger 
der  Krieg  dauerte,  desto  stärker  wurde  die  Nach- 
frage nach  Eisenkugeln.  Der  Hainaer  Hiiltenvogt 
mutete  1648  zehn-  bis  zwölfmal  nach  Kassel 
und  Ziegenhain  laufen,  um  die  Kugelgelder  ein- 
zutreiben. Da  der  Besitz  der  Eisenhütten  allen 
kriegführenden  Theilen  von  besonderem  Werllie 
war,  und  das  Mitetrauen,  dafs  sie  dem  Feinde 
dienten,  leichten  Vorwand  zur  Beraubung  gab, 
wurden  sie  vielfach  arg  heimgesucht;  am 
schlimmsten  hausten  in  dieser  Beziehung  die 
Marodeurs*.  Sie  zerschlagen  1634  ein  Scheunen- 
thor, 1636  stehlen  die  Hatzfeldischen  die  eisernen 
Töpfe,  so  viel  sie  tragen  können,  die  übrigen  zer- 
schlagen sie.  Die  Hainischen  Unterthanen  können 
keine  Kohlen  fahren,  da  ihnen  die  Pferde  ge- 
nommen sind,  dem  Hammerschmied  in  Fischbacb 
wird  das  Geld  abgenommen,  und  aus  der  Eisen- 
j  kammer  wird  für  80  Gulden  Eisen  gestohlen. 
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Nachdem  1689  der  Hochofen  zu  Fischbach  wieder 
angeblasen  worden  war,  durchstachen  die  Kriegs- 
leute  den  Mflhlenteich,  und  1641  zerschnitten 
sie  die  Hammerbälge.  1647  ging  der  Hochofen 
wieder  zehn  Wochen  lang,  aber  die  Kaiserlichen 
verbrannten  den  Kohlenvorrath  und  nahmen  eine 
„  Hebescheide "  mit.  Nach  Beendigung  des  Krieges 
fafst  man  neuen  Muth,  bessert  Alles  aus  und 
beginnt  wieder  zu  schmelzen.  Doch  die  er- 
fahrenen Arbeiter  sind  selten  geworden,  und 
vergeblich  versucht  im  Jahre  1655  der  Schmelzer 
Wilhelm  Figge  aus  Usseln,  brauchbares  Roheisen 
im  Hochofen  zu  erzeugen: 

„Bei  diesem  geplöse,  so  5  Tage  ohne  das 
„Trocknen  und  Stellen  im  werck  gewesen,  hat 
„sich's  so  wunderbahrlich  im  gestelle  bezeiget, 
„dafs  man  auch  kein  pfund  Eysen  so  etwas  ge- 
,  nutzet  ausm  Heerdt  bringen  können.  Denn 
»angesehen  man  doch  das  Eysen  genug  gesehen, 
«wann  man  aber  solches  wollen  laufen  lassen, 
^  ist  es  wieder  weyk  vndt  lauter  Dreck  gewesen, 
„daherr  man  doch  dem  Hüttenmeistern  sampt 
„den  Knechten,  welche  vber  die  Mafsen  saure 
„Arbeit  dabey  gehabt,  nachfolgender  Lohn  ge- 
„geben*.  Erst  einem  neuen  Hüttenmeister  ge- 
lingt es  nach  einem  abermaligen  unglücklichen 
Versuche,  den  Ofen  in  Gang  zu  bringen. 

Im  Naussauischen  war  es  gegen  Ende  des 
17.  Jahrhunderts  jedem  Hammerschmied  ver- 
boten, sein  Gewerbe  aufserhalb  des  Landes  zu 
betreiben.  Besonders  kennzeichnend  für  die  da- 
maligen Verhältnisse' ist  der  nachfolgende  Erlafs: 

„Alldiweilen    viele   nach   einander  gefolgte 
„Jahren,  zu  des  Landes  mercklichem  Ruin,  ein 
„vnd   anderer   boshafliger  Gesell,   sich,  hoch- 
„straffbahres  Diengs,  denen  beschworenen  Chur- 
„briefen  zuwider,  das  Hüttenwerk  und  Hammer- 
„schmiedtskunst,  worinnen  des  ganzen  Landts 
„einzige  Wollfahrt  beruhet,  nicht  nur  aufser  Landts 
„zu  treiben,   sondern   Frembden    solche  hoch- 
„verpönte  Wissenschaft  zu   lehren,   sich  unter- 
stehen  dürffen,   mithin  nach  Ahnweisung  der 
„peinlichen  Rechten,  als  Meineidige  billi  g  abzu- 
„  straffen  seindt;  weillen  aber  diese  Straffe  viell 
„zu  gering  vnd  nicht  ahngesehen  wird,  allermafsen, 
„das  Verbrechen  je  länger  je  mehr  ahn  wüchset, 
„mithin  auch  die  Straffen,  wie  billig,  ahnwachsen 
„und  vergrößert  werden  müssen.     Als  haben 
„IhroDurchl.  Vnsere  gnädigste  Landes  Regentinne 
„etc.  zur  Abhelfung  solchen  groben  Verbrechens 
„sothane  ordentliche  Leibesstrafe  in  eine  vnnach- 
„lässige  exemplarische  Todlsetrafe  verwandelt; 
„wird  dannhero  allen  vnd  jeden  Lands-Eingesessen 
„so  dieser  Zunft  incorporiret  stehen,  alles  Emsts 
„vnd  bei  Vermeidung  vorangeregter  Todtsstrafe 
„ahnbefohlen,  sich  vor  diesem  Landsverderblichen 
„Uebel  hinkünftig  allerdings  zu  hüten.  Siegen, 
„den  29.  Febr.  1696.  —  Aus  special  gnädigstem 
„Befelh  Fürstl.  Nassau  zur  Vormundschaffll.  Re- 
gierung verordnete  Regierungs  Räthe.* 


In  den  drei  Städten  Lüdenscheid,  Altena  und 
Iserlohn  blühte  im  17.  Jahrhundert  die  schon 
in  den  früheren  Jahrhunderten  dort  eingeführte 
Drahlerzeugung  trotz  der  ungünstigen  Verhältnisse 
weiter  auf,  und  als  neuer  Zweig  entstand  in 
Altena  im  Anfange  des  17.  Jahrhunderts  die 
Darstellung  des  Stahldrahts. 

Caspar  Rumpe,  selbst  Reidemeister  und  Bürger 
von  Altena,  besingt  dieses  Ereignifs  in  seiner 
Reimchronik  mit  folgenden  Versen: 

Die  Alten  haben's  nicht  beschrieben, 
Wann  Gott  das  Handwerk  hat  beirieben, 
Doch  hat  man's  noch  in  Büchern  klar. 
Dafs  man's  gehabt  einige  hundert  Jahr. 

Eis  ist  beinah  wohl  hundert  Jahr, 
Dar  noch  kein  Stahl  gezogen  war, 
Jetzt  ist  es  ein  Handel  durch  Gottes  Segen, 
Daran  ist  Altena  viel  gelegen. 

Ein  Börger  so  Johann  Gardes  genanndt, 
Der  fing  es  an  durch  seinen  Verstand, 
Er  gebrauchte  dam  Mittel  und  Rath, 
Dafs  Stahl  in  Draht  gezogen  ward. 

Die  besten  Nadeln  so  je  erdacht. 
Die  werden  von  dein  Stahl  gemacht, 
Man  braucht  ihn  auf  dem  Instrument, 
Er  kömpft  auch  sonst  in  viele  Händt. 

Den  Fischers  ist  er  auch  bekannt, 
Die  ziehn  die  Fische  damit  zu  Land. 
Er  wird  recht  nach  der  Probe  gemacht, 
Dafs  man  davon  hört  keine  Klagt 

In  England  war  schon  längst  der  zunehmende 
Holzmangel  zu  einem  Nothstande  geworden.  Alle 
Gesetze  der  Königin  Elisabeth  hatten  die  fort- 
schreitende Entwaldung  nicht  aufhalten  können, 
und  die  gröfsten  Holzverschlinger  waren  die 
Eisenwerke.  Nothschreie  ertönten  von  allen  Seiten; 
von  einem  Manne  in  der  Nähe  von  Durham  wird 
berichtet,  dafs  er  in  seinem  Leben  über  30  000 
Eichen  ohne  Berücksichtigung  des  Unterholzes 
niedergeschlagen  habe,  „und  wenn  er  noch  lange 
lebt,  ist  es  zweifelhaft,  ob  er  so  viel  Bauholz  im 
ganzen  Lande  übrig  lassen  wird,  als  zur  Reparatur 
einer  unserer  Kirchen  erforderlich  ist,  so  schnell 
verschlingen  seine  Eisen-  und  Bleiwerke  das  Holz. 
Der  Gedanke,  Steinkohle  an  Stelle  der  Holzkohle 
zu  verwenden,  lag  daher  nahe,  und  schon  1589 
hatte  die  Königin  Elisabeth  an  Thomas  Proctor 
und  William  Pelerson  ein  Patent  verliehen,  Eisen, 
Stahl  und  Blei  mit  Steinkohlen  oder  Torf  her- 
zustellen. Aber  die  Versuche  halten  ungünstigen 
Erfolg;  2  Tonnen  Eisen  wurden  zwar  nach  dem 
neuen  Verfahren  auf  einem  Werke  in  Yorkshire 
erzeugt,  aber  die  Gewinnungskosten  stellten  sich 
I  für  die  Tonne  auf  66  £  13  sh  4  d!  Auch 
mehrere  andere  Unternehmungen  zu  dem  gleichen 
Zwecke  schlugen  fehl,  bis  es  schließlich  Dud 
Dudlcy,  einem  natürlichen  Sohne  des  Lord  Dudley 
von  Dudley  Castle  in  der  Grafschaft  Worcester, 
gelang,  gröfsere  Mengen  brauchbaren  Eisens  im 
Hochofen  mit  Steinkohle  zu  erzeugen.  Dalv°n 
ihm  im  Jahre  1665  herausgegebene  Werk: 
„Metallum  Maitis  or  Iron  made  with  Pit-Coale, 
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Sea-Coale  etc.  and  wilh  the  same  fuel  to  raelt 
and  line  imperfect  metalls  and  refine  perfect 
metalls'  enthält  ausführliche  und  zum  Thcil  an- 
ziehende Mittheilungen  über  diese  Erfindung  und 
ihre  Schicksale.  Schon  als  Knabe  fand  Dudley 
grofse  Freude  an  dem  Betriebe  des  väterlichen 
Eisenwerks  bei  Dudley,  und  im  Jahre  1619,  als 
er  20  Jahr  alt  war,  übertrug  ihm  sein  Vater 
die  Leitung  eines  Hochofens  und  zweier  Hammer- 
hütten in  Worcestershire.  Hier  machte  er  die 
ersten  Versuche,  den  Hochofen  mit  Steinkohlen 
zu  betreiben,  und  schon  im  Jahre  1619  erhielt 
der  Lord  Dudley  ein  Patent  auf  das  Verfahren 
auf  31  Jahre.  Bereits  im  folgenden  Jahre  wurde 
auf  Befehl  des  Königs  Handelseisen,  welches  mit 
Steinkohlen  erzeugt  war,  nach  London  gebracht 
und  von  verschiedenen  Handwerkern  geprüft  und 
für  gut  befunden.  Sogar  eine  Jagdflinte  wurde 
daraus  gefertigt  Viele  Schwierigkeiten  erwuchsen 
jedoch  dem  Erfinder  aus  dem  Neide  der  übrigen 
Eisenwerke.  Als  1624  durch  einen  Parlaments- 
beschlufs  alle  Monopole  aufgehoben  wurden, 
setzten  sie  eine  Beschränkung  der  Zeitdauer  des 
Patents  auf  14  Jahre  durch,  jedoch  wurde  1638 
ein  neues  Patent  ertheilt.  Nachdem  es  jenen 
Eisenwerken  gelungen  war,  Dudley  aus  seiner 
Stellung  zu  verdrängen,  brachte  er  seine  Er- 
findung zunächst  bei  dem  Himley.Furnace  in 
Staffordshire  zur  Anwendung  und  baute  dann 
bei  Hasco  Bridge  in  Staffordshire  einen  neuen, 
lür  den  Betrieb  mit  Koks  bestimmten  Hochofen, 
welcher  7  t  Roheisen  in  der  Woche  lieferte, 
die  grßfste  Menge,  welche  bis  dahin  mit  minera- 
lischen Brennstoffen  gewonnen  worden  war. 
Aufrührer,  welche  von  den  Holzkohlenwerken 
gedungen  worden  waren,  zerstörten  indefs  das 
Gebläse  und  vertrieben  Dudley  von  dem  Schau- 
platze seiner  Thätigkeit,  so  dafs  er  aufser  stände 
war,  Nutzen  aus  seinen  Einrichtungen  zu  ziehen, 
und  sogar  in  das  Schuldgefängnifs  wandern 
mufste.     An  dem  bald   darauf  ausbrechenden 
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Bürgerkriege  nahm  Dudley  als  Kriegsingenieur 
auf  Seite  der  Royalisten  theil.  Er  wurde  ge- 
fangen, zum  Tode  verurtheilt,  entkam  aber,  wenn 
auch  verwundet,  der  Gefangenschaft  und  lebte 
alsdann  längere  Zeit  in  gröfster  Bedrängnifs  au 
Bristol.  Auch  die  Hoffnung  des  inzwischen 
61  Jahre  alt  gewordenen  Mannes,  dafs  nach  der 
Rückkehr  König  Karls  II.  im  Jahre  1660  seine 
Erfindungen  Unterstützung  finden  würden,  ging 
nicht  in  Erfüllung.  Am  25.  October  1684  ist 
er  in  dem  hohen  Alter  von  85  Jahren  zu 
St.  Helens  in  Worcestershire  verstorben ;  über 
seine  letzten  Lebensschicksale  ist  nichts  bekannt 
geworden.  Seine  Erfindung  hat  er  als  Ge- 
heimnifs  gewahrt;  auch  in  seiner  erwähnten  Ab- 
handlung vermeidet  er  jede  Andeutung,  die  einen 
Schlüssel  dazu  geben  könnte.  Trotz  zahlreicher 
Versuche  anderer  Erfinder  verflofs  das  17.  Jahr- 
hundert, ohne  dafs  ein  dauernder  Hochofen- 
betrieb mit  mineralischen  Brennstoffen  eingeführt 
worden  wäre. 

Gegen  das  Ende  des  17.  Jahrhunderts  besuchte 
Peter  der  Grofse  auf  seiner  berühmten  Reise 
auch  zahlreiche  westeuropäische,  zumal  deutsche, 
Eisenwerke  (z.  B.  1697  die  Ilsenburger  Hütte  am 
Harz),  und  er  beauftragte  alsdann  den  Hammer- 
schmied Nikita  DemidolT  aus  Tula,  welcher  ver- 
mutlich einer  seiner  Reisegefährten  gewesen 
war,  ein  Eisenhüttenwerk  mit  Giefserei  zu  Newiansk 
im  Dislricle  Jekaterinenburg  anzulegen.  Demidoff 
entledigte  sich  seiner  Aufgabe  mit  so  viel  Geschick, 
dafs  Peter  der  Grofse  ihn  adelte  und  1702  ihm 
das  Eisenwerk  schenkte.  So  wurde  Nikita  der 
Begründer  des  Reichthums  und  der  Macht  der 
berühmten  Familie  Demidoff. 

Mit  der  achten  Lieferung  schliefst  die  Ge- 
schichte des  17.  Jahrhunderts  und  zugleich  der 
zweite  Band  der  Geschichte  des  Eisens.  Die 
Geschichte  des  18.  Jahrhunderts  soll  in  einer 
dritten,  die  des  19.  Jahrhunderts  in  einer  vierten 
Abiheilung  geschildert  werden.  A.Ledebur. 


Die  neue  Hochofenanlage  in  Kladno. 

Von  C.  Sjögren. 

(Hierzu  Tafel  IX.) 


Die  4  Oefen  der  alten  Kladnoer  Hochofenanlage 
hatten  eine  Tagesproduction  von  je  45  bis  50 1,  einen 
Koksverbrauch  von  etwa  1,06  bis  1,12 1  und  besafsen 
Gjerssche  Wärmeapparate,  welche  den  Wind  auf  450 
bis  500  0  C.  erhitzten.  Dieselben  wurden  durch  zwei 
neue  Oefen  mit  einer  Gesammtproduction  von  un- 
gefähr 240  t  und  je  drei  Whitwellapparaten  ersetzt. 

Das  Kladnoer  Haupterz  besteht  aus  eigenem 
Blauerz  (Chamoisil)  von  Nucic,  15  km  in  WSW 


von  Prag  gelegen,  und  wird  auf  Thomaseisen  Ver- 
blasen; es  bildet  ein  plattenförmiges  Vorkommen 
im  Silur  und  liegt  zu  Tage,  oder  in  ganz  geringer 
Tiefe,  streicht  etwa  8  km  lang  in  OW  und  fällt 
85  bis  55°,  aber  in  50  bis  70  m  Teufe  nur 
40  bis  45°  ein  bei  10  bis  18  m  Mächtigkeit. 
Die  Maximalförderung  beträgt  19  000  t  monat- 
lich und  das  geröstete  Erz  enthält:  42  bis  48 
Eisen,   24  bis  18  unlösliche  Silicate,  2,<  bis 


Digitized  by  Google 


860   Stahl  und  Eisen. 


Die  neue  Hochofenanlage  in  Kladno. 


15.  September  1895. 


2,5  Phosphorsäure,  0,40  bis  0,35  Schwefel  und 
18  bis  14  %  Kieselsäure.  Das  Erz  erscheint 
in  zwei  Formen,  als  .Glaser//  (Berthierit),  dicht, 
kleinkrystallinisch  und  schwarz,  und  als  „Samen- 
erz*, ein  oolithisches  Erz.  Die  oberen  Erzlagen 
sind  durch  die  Atmosphäre  gleichsam  geröstet 
und  werden  dircct  verhlasen.  Aufser  diesen 
Erzen  verarbeitet  man  Puddel-,  Schweifs-  und 
Martinofenschlacken.  Der  Kalkstein  enthält  0,50 
bis  1,50  %  Silicate,  der  preufsisch-schlesische 
Koks  10  bis  12  #  Asche  und  0,9  bis  1,25  56 
Schwefel.  Die  Kladnoer  Kohlen  mit  8  bis  12 
Asche  und  0,5  bis  1,0  %  Schwefel  eignen  sich 
nicht  zum  Verkoken,  da  sie  zu  wenig  zusammen- 
sintern. 

Die  Ofenröstung  erfolgt  mit  10  #  Schlämmen 
vom  Kohlenwaschen,  die  20  %  Asche  enthalten 
und  nur  0,055  fl.  f.  100  kg  kosten;  täglich  kann 
man  50  bis  60  t  Erze  rösten,  die  aber  noch 
0,85  %  Schwefel  enthalten  und  ausgelaugt  werden 
müssen,  was  in  grofsen  Wasserbassins  erfolgt. 
Ein  Erzsatz  erhält  gewöhnlich  20  mal  frisches 
Wasser,  und  die  ersten  Füllungen  erfolgen  täg- 
lich, die  letzten  dagegen  alle  3  bis  4  Tage. 
Dadurch  sinkt  der  Schwefelgehalt  auf  höchstens 
0,1  Den  Kalkstein  zerkleinern  4  Brecher, 
und  die  Erzwäsche  bezweckt  nur  die  Befreiung 
des  feinsten  Erzes  von  der  Asche  des  Kohlen- 
schlammes. Alle  19  Kessel  mit  zusammen 
1724  qm  Heizfläche  werden  mit  Ofengasen  geheizt. 

Die  neue  Compound -Gebläsemaschine  mit 
Kolbenregulirung  besitzt  1,06  m  bezw.  1,50  m 
Weite  des  Hoch-  bezw.  Niederdruckcylinders, 
1,5  m  Hublänge  und  2,2  m  Weite  des  Gcbläse- 
cylinders.  Die  Maschine  macht  bis  50  Um- 
drehungen in  der  Minute  bei  600  mm  Quecksilber- 
druck, gewöhnlich  aber  nur  40  mit  350  mm  Druck. 
Aufserdem  sind  noch  zwei  Verbund -Maschinen 
vorhanden  mit  den  Dimensionen  0,90  bezw.  1,26  m 
Druckcylindcrweite,  2,133  m  Hublänge  und 
2,033  m  weitem  Gebläsecylinder;  diese  machen 
30  Umdrehungen.  Alle  drei  Maschinen  sind 
liegende,  und  ihre  Gebläsecylinder  mit  Riedlers 
Ventilregulirung  versehen.  Der  Dampfdruck  be- 
trägt 8  Atmosphären  und  der  Gebläsedruck  an 
der  Maschine  280  bis  350  mm,  an  den  Oefen 
250  bis  800  mm  Quecksilber. 

Die  Windleitung  mit  6  mm  Wandstärke  ist 
0,9  m  weit  und  etwa  30  m  lang;  von  ihr 
zweigen  zu  jedem  Whitwellapparat  2  Leitungen  mit 
600  mm  lichter  Weite  ab,  während  die  Apparate  mit 
den  Oefen  durch  ausgemauerte  Rohre  verbunden 
sind.  Die  Whilwells  sind  22  m  hoch  und  7,2  m  weit 
und  der  Mantel  besitzt  unten  10  mm  und  vermindert 
sich  nach  oben  auf  9  und  8  mm  Blcchstärke; 
zwischen  ihm  und  dem  Mauerwerk  ist  ein  40  mm 
weiter  Hohlraum  vorhanden  und  die  Windwärme 
an  den  Formen  beträgt  etwa  650°. 

Die  Gasentnahme  erfolgt  durch  vier  640  mm  I 
weite  stehende  Blechrohre.     Zur  Reinigung  und  | 


Condensirung  sind  |vier  Körtin  gsche  Spritz- 
formen  eingesetzt,  die  je  1,25  cbm  Wasser  stünd- 
lich verbrauchen;  das  Gas  ist  bei  der  Entnahme 
110°  und  nach  dem  Reinigen  50°  warm.  Der 
37  m  hohe  Aufzug  und  die  Brücke  zur  Gicht 
sind  Eisenconstructionen.  Ofen  I  ruht  auf  8  Gufs- 
säulen  mit  430  mm  äufserer  Stärke,  auf  denen 
3  Ringe  aus  400  mm  hohen  I- Balken  liegen; 
das  Gerüst,  welches  den  Gichtboden  _und  den 
Aufgebeapparat  trägt,  bilden  vier  aus  L  und  T.- 
Balken, Winkeleisen  und  Flacheisen  conslruirle 
Pfeiler,  die  in  der  Hültensohle  gegründet  sind; 
die  Ofensäulen  dagegen  stehen  auf  grofsen  Sand- 
steinblöcken,  welche  etwas  über  der  Hüttensohle, 
aber  unter  dem  Boden  des  Ofengestells  liegen, 
dessen  Höhe  3,5  m  über  jener  Sohle  ausmacht. 
Das  Schmiedeisengerüst  der  Gicht  wiegt  59,5  t 
und  jede  Gufscisensäule  4  t. 

Beim  Ofen  II  dagegen  tragen  die  acht  aus 
Schmiedeiscn  balkenförmig  construirten  Pfeiler 
aufser  Gichtkranz  und  Aufgebeapparat  auch  den 
Ofenschacht.  Auf  einer  Steingründung  liegt  zu- 
nächst eine  Gufsplatte  und  auf  dieser  steht  der 
I-förmige  Pfeiler;  in  der  Höhe  des  Gebläsering- 
rohres  besitzt  derselbe  einen  Vorsprung,  auf  dem 
vier  in  Ringe  gebogene  400  mm  hohe  I-  Balken 
lagern;  darauf  liegt  eine  Platte  und  über  dieser 
beginnt  die  Schachtmauer.  In  leichterer  Con- 
struetion  aus  Winkel-  und  Flacheisen  gehen  dann 
die  Pfeiler  unten  bis  zur  Gicht  hinauf  und  werden 
miteinander  durch  rundum  laufende  E Balken  ver- 
bunden. Aufser  dem  Formen-  und  Gichtboden 
sind  noch  zwei  solche  vorhanden,  so  dafs  man 
jede  Stelle  des  Schachtmauerwerks  leicht  er- 
reichen kann.    Dieses  Gerüst  wiegt  123  t. 

Die  Bahn  fällt  vom  Aufzug  bis  zur  Gicht 
850  mm  und  die  entgegengesetzte  450  mm;  die 
leeren  Wagen  werden  an  der  Gicht  hydraulisch 
800  mm  gehoben.  Der  Ofen  I  besitzt  aufser 
einer  6  m  tiefen  Grundmauer  eine  Gesaromthöhe 
von  23  m,  von  der  aber  nur  19,5  m  auf  den 
Schacht  entfallen,  weil  der  Gestellboden  3,5  m 
über  der  Hüttensohle  liegt.  Das  cylindrische 
Gestell  ist  3,5  m  weit  und  2,45  m  hoch,  die 
Rast  5,2  m  und  der  Kohlensack  0,45  bei  6,1  m 
Durchmesser;  der  Schacht  besitzt  in  9,45  w 
Höhe  über  dem  Kohlensack  4,2  m  Weite.  Die 
Schachtmauer  ist  meist  900  mm  dick,  nach 
oben  zu  aber  800  und  700  mm.  Der  Grund 
besteht  aus  gewöhnlichen  Ziegeln;  nachdem  das 
Eisen  einmal  durchgedrungen,  hat  man  zwischen 
jedem  Pfeilergrundstein  die  Ziegeln  in  45°  Neigung 
ausgehauen  und  cementirt,  um  dem  nöthigen 
Kühlwasser  Abflufs  zu  verschaffen.  Der  Gestell- 
boden besteht  zunächst  aus  einer  850  mm  dicken 
Unterlage  aus  Dinasziegeln ;  dann  folgt  der 
600  mm  starke  Koksmasseboden.  Die  GeStell- 
wände bestehen  bis  zur  Formenhöhe  aus  Koks- 
massesteinen, welche  aufserhalb  von  einer  dünneren 
Lage  derselben  feuerfesten  Steine,   aus  deoen 
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der  Qbrige  Schacht  besteht,  umgeben  sind. 
Anfanglich  bestand  der  obere  Gestellboden  aus 
Koksziegeln,  die  aber  in  7  Monaten  durchgefressen 
waren;  der  Boden  hatte  sich  grofscntheils  um 


die  Steine,  welche  die  Gestellwändc  bilden,  zeigten 
nflmlich  nach  längerem  Betrieb  nicht  die  ge- 
ringste Spur  von  Zerfressung.  Das  geschmolzene 
Roheisen  sickerte  vielmehr  durch  die  Steinfugen 

und  drang  zwischen  die  Kokszu-gel  und  Dinas- 
bteine  ein;  s,  liliefsli.:h  lösten  sich  die  elfteren 
anderwärts  !o<  und  Hosten  im  Risen  empor. 
Alle  Meuiühunyen  in  dieser  liirlituug  hliebeu  er- 
und   erst   mit   dem  Masseboden  ging  der 


At.tal.1.  1.    Ofen  Nr.I. 


0|5  m  gehoben,  und  zwischen  ihm  und  dem 
sauren  Boden  war  Roheisen  eingedrungen.  Der 
gehobene  Koksziegelboden  bildete  ein  Gewölbe, 
welches  die  ganze  Beschickungsmasse  trug.  Die 
Behauptung,  dafs  das  Roheisen  aus  den  Koks- 
steinen Kohle  aufnimmt,  erwies  sich  als  falsch; 


Ofen  gut.  Diese  Erfahrungen  hat  man  dann 
beim  Bau  des  Ofens  II  verwert het.  Die  6,6  m 
weite  und  6,0  m  tiefe  Grundmauer  überragt  die 
Hüttensohle  noch  um  1,7  m,  und  d.eser  Thei 
besitzt  eine  rundherum  laufende,  aus  Cement 
ausgeführte  Rinne  für  das  Kühlwasser  der  Ge- 
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Stellwände.  Auf  dieser  Grundmauer  erhebt  sich 
der  Ofenboden;  derselbe  besteht  zunächst  aus 
4  Ringen  feuerfester  saurer  Ziegel  bis  zu  0,69  m 
Höhe,  innerhalb  welcher  auf  die  gleiche  Höhe 
und  aus  demselben  Material  bestehende  keil- 
förmige Ziegeln  eingelegt  sind,  wie  zu  einem 
nach  oben  und  unten  gerundeten  Gewölbe.  Auf 
dieses  Lager  kommt  eine  äufscre  Ringmauer  aus 
sauren  Ziegeln  in  Verbindung  mit  Koksziegeln, 
welche  bis  zu  den  Formen  emporreicht.  DerGestell- 
boden  selbst  besteht  zunächst  aus  23  gröfseren, 
besonders  geformten  Koksziegeln ;  auf  diesem  Boden, 


Die  Ofendimensionen  sind:  Höhe  vom  Gicht- 
boden zur  Gicht  19,5  m;  Formenhöhe  QKer 
dem  Boden  1,55  m;  Höhe  des  Gestelles  2,4  m, 
der  Rast  0,85  m,  des  Kohlensacks  0,48  m  und 
von  diesem  bis  zum  Gasfang  7,36  m.  Das 
Gestell  ist  hier  konisch  mit  8,0  m  unlerem  und 
3,6  m  oberem  Durchmesser;  die  Rast  hat  oben 
7,0  m  Weite  und  der  Schacht  am  Gasfang  4,6  m. 

Beide  Oefen  sind  mit  120  X  Sri  mm  Eisen- 
bändern versehen,  die  150  mm  voneinander 
sitzen,  ebenso  sind  die  Rasten  aufsen  mit  Blech- 
panzern bekleidet. 


Abbild,  i 


zunächst  der  sauren  Ziegclmauer,  befindet  sich 
ein  Ring  keilförmiger  Kokszicgel,  und  in  den  so 
erhaltenen  konischen  Raum  ist  Masse  eingestampft. 
Diese  aber  ist  nicht  durchweg  Koksmasse;  nur 
die  unterste  Schicht  besteht  aus  reiner  Koksmasse, 
die  man  immer  mehr  mit  Magnesitmasse,  wie 
man  sie  bei  den  basischen  Martinöfen  bcnulzt, 
mengt,  bis  schliefslich  die  oberste  Schicht  aus 

eise 


reiner  Magnesitmasse  besteht.  Auf  diese  W 
erhält  man  eine  sichere  Verankerung,  so  dafs 
weder  die  eingestampfte  Masse  noch  die  Koks- 
ziegeln emporfliegen  können.  Die  Masse  ist  in 
der  Mitte  und  nach  dem  Abstich  zu  0,48 
duk  und  nimmt  gegen  die  Seiten  etwas  zu. 


m 


Den  Aufgebcapparat  (Abbild.  2)  bildet  ein 
Parryscher  Trichter,  der  durch  eine  ziemlich  com- 
plicirte  Vorrichtung  bewegt  wird.  Die  Kolben- 
stange des  kleinen  Dampfcylinders  /  ist  mit  der  auf 
dem  Rade  //  liegenden  Kette  verbunden,  und  auf 
der  Radwelle  v  sitzen  zwei  andere  Kettenscheiben  hk, 
deren  Ketten  wieder  mit  dem  Querstück  <h  ver" 
einigt  sind.  Die  Führungshülsen  des  letzteren 
auf  den  runden  Stangen  s  s  greifen  in  die  kleinen 
Winkeleisen  am  Blechmantel  des  Erzhundes  J  ein 
und  heben  ihn,  so  dafs  das  Beschickungsmaterial 
von  dem  konischen  Boden  desselben  in  den 
Parry-Trichter  hinabgleitet.  Dann  senkt  man 
den  Mantel  wieder  und  slöfst  den  Hund  weiter 
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auf  die  zurückführende  Bahn.  Das  Senken  und 
Heben  des  Trichters  erfolgt  mittels"  der  beiden 
mit  ihm  verbundenen  Rundstangen  ss,  welche 
in  den  Führungen  cc  und  ct  Ci  gehen.  Von  diesen 
sind  die  ersteren  an  den  Gasrohren  GG,  die 
letzleren  an  im  Trichter  liegenden  eisernen  EBalken 
befestigt.  Die  beiden  Stangen  ss  sind  durch 
den  Arm  a\  verbunden,  welcher  wieder  mit  dem 
Hebelarm  A  in  Verbindung  steht;  der  Hebel 
lagert  auf  dem  einen  Gasleitungsrohr.  Der  Arm  A, 
welcher  ein  Gegengewicht  u>  trägt,  wird  durch 
die  Kolbenstangen  des  Dampfcylinders  a  und 
Kataraktes  k  in  Bewegung  gesetzt;  der  Katarakt 
dient  zur  Ausgleichung  der  Bewegung. 

Von  den  sieben  Formen  sind  sechs  180  mm 
weit  und  eine,  welche  über  dem  Schlackentümpel 
liegt,  nur  70  mm;  sie  bestehen  aus  Phosphor- 
bronze oder  Kupfer,  sind  10  mm  dick,  offen  und 
brauchen  mehr  Kühlwasser  als  die  geschlossenen. 
Die  Formbrust  bildet  ein  mit  Kühlungsröhrcn 
versehener  80  mm  dicker  Gufseisenrahmen.  Die 
gufseisernen  Düsen  sind  inwendig  mit  Kieselguhr 
bestrichen;  zum  Schlackenabstich  dienen  gewöhn- 
liche Lürmannsche  Schlackenformen.  Zur  Con- 
trole  des  Beschickungsganges  befindet  sich  über 
dem  Abstichlümpel  eine  kleine  Form,  die  durch 


eine  Röhrenleitung  mit  einem  Manometer  ver- 
bunden ist,  und  diese  Einrichtung  bewährt  sich 
aufserordentlich  gut.  Der  am  Manometer  ab- 
gelesene Gasdruck  im  Gestell  wechselt  unter 
normalen  Verhältnissen  zwischen  12  und  15  cm 
Quecksilber;  bei  beginnenden  Versetzungen  aber 
steigt  er  sofort,  und  man  kann  sich  beizeiten 
danach  einrichten. 

Ofen  I  liefert  jetzt  etwas  über  110  t  Roheisen 
täglich;  man  macht  gewöhnlich  27  Sätze,  bestehend 
aus:  4,0  t  Koks,  10,0  t  Nucicerz,  4,2  t  Kalk- 
stein, 0,2  t  Puddelschlacke  und  0,1  t  Murtin- 
oder Schweifsschlacke. 

Das  Abstechen  erfolgt  nach  dem  Bedarf  des 
Thomaswerkes,  wohin  das  Roheisen  direct  in 
Pfannen  gelangt.  Dasselbe  enthüll  durchschnitt- 
lich 0,4  bis  0,8  %  Si,  3,0  bis  3,5  %  C,  2,5 
bis  2,7  %  P,  0,03  bis  0,1  %  S  und  0,2  bis 
0,4  %  Mn  und  wird  in  folgende  4  Klassen 
gelheilt:  graues,  halbgraues  oder  Spiegeleisen 
mit  0,02  bis  0,05  ffo  S,  strahlig- weites  mit 
0,05  bis  0,07  %  S,  weifses  mit  matterem  Bruch 
und  unebener  Fläche  mit  0,07  bis  0,10  %  S  und 
in  Roheisen  von  übergarem  Hüttengang. 

(Kitch  Jfrnk..«t.  Ami»l*r  IS'.U.) 
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Herstellung  kleiner  Flufseisenblöcke.* 

Von  R.  Smith  -Casson. 


Die  alleren  Walzwerke  können,  wenn  es  sich 
um  die  Herstellung  schwerer  Sorten  handelt, 
unmöglich  den  Wettbewerb  mit  den  mit  allen 
Hülfsmitteln  ausgestatteten  modernen  Stahlwerken 
aufnehmen.  Nur  bei  leichteren  Sorten  ist  Aussicht 
vorhanden,  dies  mit  Erfolg  zu  thun. 

Bisher  waren  solche  Walzwerke  vielfach  von 
den  grofsen  Stahlwerken  abhängig  hinsichtlich  ihres 
Bedarfs  an  vorgewalzten  Blöcken,  und  diese  sind 
nur  dann  billig  zu  haben,  wenn  die  Stahlwerke 
in  ihren  Bestellungen  auf  Schienen,  Kesselblech 
und  fertiges  Stabeisen  beschränkt  sind.  Zu 
anderen  Zeiten  sind  sie  dagegen  schwer  zu  be- 
kommen, sofern  nicht  sehr  hohe  Preise  bezahlt 
werden. 

Man  will  gefunden  haben,  dafs  Stahl,  der 
in  grofsen  Walzwerken  aus  schweren  Blöcken 
gewalzt  wird,  in  den  kleinen  Walzwerken  sehr 
schwer  weiter  zu  verarbeiten  ist.  Er  erfordert 
einen  gröfseren  Kraftaufwand,  mehr  Brennmaterial 


*  Vorgetragen  vor  dem  Iron  and  Steel  Inslitule, 
August  1895. 


und  verursacht  eine  gröfsere  Abnutzung.  Es  ist 
daher  für  die  Werke,  weluhe  leichte  Sorten  her- 
stellen, von  gröfster  Wichtigkeit,  von  den  grofsen 
Stahlwerken  unabhängig  zu  werden  und  ein  Material 
zu  bekommen,  das  sich  leicht  verwalzen  läfst. 

Dies  kann  mit  kleinen  Blöcken  erreicht  werden. 
Ein  Einwand,  der  allerdings  gegen  diese  gemacht 
werden  könnte,  ist  der,  dafs  man  sagt,  wenn 
der  Block  nicht  erst  auf  Knüppel  vorgewalzt 
wird,  dann  ist  der  Stahl  nicht  hinreichend  durch- 
gearbeitet worden,  allein  dieser  Schlufs  pafst 
ebensogut  auf  schwere  Sorten,  welche  immer 
direct  aus  den  Blöcken  gewalzt  werden.  Eine 
einfache  Erwägung  zeigt  aber,  dafs  viel  mehr 
Arbeit  aufzuwenden  ist,  um  einen  dreizölhgen 
Block  auf  lU  Zoll  Quadrat  herunterzuwalzen, 
als  einen  15 zölligen  Block  auf  5  Zoll  im  Quadrat; 
der  eistere  wird  auf  '/sei,  der  letztere  aber  nur 
auf  »/■  8eines  ursprünglichen  Querschnitts  herab- 
gebracht. 

Ein  anderes  Bedenken,  das  gegen  die  kleinen 
Blöcke  erhoben  werden  könnte,  ist  der  Kosten- 
punkt.    Man   wird   geltend  machen,  dafs  das 


Digitized  by  Google 


864'Stahl  und  Eisen. 


Herstellung  kleiner  ftufsetsenbUd-e. 


15.  September  l89o, 


Giefsen  kleiner  Blöcke  mehr  Arbeit  verursacht, 
als  das  grofser  Blöcke,  und  dafs  mithin  die 
Ersparnifs,  welche  durch  Umgehung  des  Vor- 
blockens  grofser  Blöcke  erzielt  wird,  wieder  ver- 
schwindet. Wenn  man  auch  zugeben  mufs,  dafs 
die  Mehrkosten  etwa  1  für  die  Tonne  betragen, 
so  fallen  doch  andererseits  die  grofsen  Auslagen 
für  die  Einrichtung  eines  Vorblockwalzwerks  weg. 

Belgische  und  deutsche  Werke,  insbesondere 
das  Hasper  Werk,*  haben  die  Bedeutung  dieses 
Umstandes  erkannt,   und  werden  dort  in  aus- 


zu  einem  Gufsstück,  das  Uebereinanderstellen 
mehrerer  solcher  Formen  und  die  Anwendung 
kleiner  feuerfester  Verbindungsstücke,  die  in  eine 
Oeffnung  am  oberen  Ende  der  Coquillen  ein- 
gesetzt werden.  (Diese  Stücke  sind  in  der  Ab- 
bildung weggelassen.)  Auf  diese  Weise  steigt 
der  Stahl  aus  der  untersten  Reihe  in  die  zweite, 
von  dieser  in  die  dritte  u.  s.  w.,  so  dafs  man 
120  Blöcke  im  Gesammtgewicht  von  10  bis  15  l 
auf  einmal  giefsen  kann.  So  hat  man  beispiels- 
weise auf  dem  Werk  der  Weardale  Iron  and 
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Abbild.  1  bi»  S. 


gedehntem  Mafse  kleine  Blöcke  verwalzt.  Dies 
dürfte  bis  zu  einem  gewissen  Grade  auch  den 
scharfen  Wettbewerb,  den  wir  von  jener  Seite 
erfahren  haben,  erklären. 

Der  Vortragende  sowohl  als  Joseph  Turner 
haben  Patente  auf  Einrichtungen  zum  Giefsen 
kleiner  Blöcke**  genommen.  Die  Anordnung, 
welche  Turner  gewählt  hat,  geht  aus  den  Ab- 
bildungen 1  bis  3  hervor.  Das  Eigenartige  dabei 
ist  die  Vereinigung  mehrerer  kleiner  Blockformen 


ihq./  Jerfl"  l^hl  Und  Eisen"  1891-  Nr-  3.  S.  241; 
1893,  Nr.  17,  S.  768;  1894,  Nr.  19,  S.  845. 

••  Vcrgl.  Einrichtung  zum  Giefsen  kleiner  Blöcke 
Vu1n?iQröZ-7Wvr"h5rl.  &  Bert  ran  d  (.Stahl  und 

SS*     Nr;.V^s44lli)von  Haenel  (-slahl  und 


Goal  Company  auf  diese  Weise  in  regelmäfsigem 
Betrieb  72  Blöcke  gegossen,  und  nach  10  bis 
15  Minuten  konnten  die  Formen  schon  wieder 
für  den  nächsten  Gufs  aufgestellt  werden.  Ein 
grofses  Werk  in  Derbyshire  soll  sich  desselben 
Verfahrens  mit  grofsem  Vorlheil  bedienen.  Die 
üblichen  Gröfseu  sind  100  X  100  mm,  178  X 
178  mm  und  152  X  127  mm,  das  Blockgewicht 
beträgt  etwa  36  kg.  Beide  Werke  haben  die 
Turnersche  Einrichtung  5  bis  6  Jahre  lang  in 
Betrieb  gehabt  und  eines  der  selben  hat  über 
6000  t  Blöcke  damit  gegossen.  Ferner  verwendet 
eine  Sheffielder  Firma  die  Einrichtung  regelmäfsig 
zum  Giefsen  von  Blöcken  für  Radreifen,  dabei 
stellt  sich  die  Ersparnifs  an  Ziegeln  und  Ein- 
güssen auf  1  Ji  und  darüber  f.lr  die  Tonne  im 
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Vergleich  zu  dem  gewöhnlichen  Verfahren.  Als 
roiUleren  Eingufs  kann  man  entweder  eine  Coquille 
oder  ein  mit  feuerfestem  Material  ausgekleidetes 
Rohr   rerwenden.     Obwohl  die  Blöcke  durch 


z3\ 


At.Mld.  4. 


Angösse  untereinander  verbunden  sind,  so  fallen 
sie  doch  beim  Abheben  der  Coquillen  auseinander, 
was  darauf  zurückzuführen  ist,  dafs  das  feuer- 
feste Verbindungsstück  die  betreffende  Stelle  längere 
Zeit  warm  bezw.  weich  hält.  Die  Abbildung  zeigt 
eine 'Anordnung  zum  Giefsen  von  108  Blöckchen 
von  127  mm  im  Quadrat,  500  mm  Länge  und 
je  60  kg  Gewicht.  61/»  t  Stahl  können  mit 
eineinmal  auf  diese  Weise  vergossen  werden. 
Die  Shelton  Iron  and  Steel  Company  wendet 
dasselbe  Verfahren  zum  Giefsen  von  Blöcken 
(150  X  150  mm)  für  kleine  J-  und  Winkel- 
eisen an. 

Die  Einrichtung,  welche  der  Vortragende  in 
Vorschlag  gebracht  hat,  hat  ebenfalls  das  gleich- 
zeitige Giefsen  einer  größeren  Anzahl  von  Knüppeln 
oder  Kolben  in  einer  Form  zum  Zweck.  In 


Abbild.  4  ist  die  äufsere  Ansicht  dieser  Form 
dargestellt.  Abbild.  5  zeigt  die  Innenfläche  einer 
Formhälfte  und  Abbild.  6  den  Grundrifs.  Wie 
man  sieht,  ist  die  Coquille  zweitheilig  aa'  und 
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Abbild.  5. 

wird  durch  Bolzen  b  und  Keile  c  zusammen- 
gehalten. In  der  vorliegenden  Form  dient  sie 
zum  Giefsen  quadratischer  Knüppel,  die  im  heifsen 
Zustand  durch  einen  Streifen  Metall  untereinander 
verbunden  sind,  welcher  indessen  beim  Auskühlen 


<xxxxx>coco 
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zerreifst.  Mehrere  solche  Stahlblöckchen  wurden 
auf  einzölliges  Stabeisen  verwalzt  und  hat  sich 
beim  Wärmen  und  Walzen  ein  Abgang  von  4  % 
und  ein  Abfall  von  3  %  ergeben.  • 


Die  Üebermüdung  der  Metalle. 

Von  Paul  Kreuzpointner  in  Altoona  (Pa.).* 


Bei  den  oft  wiederkehrenden  Auseinander- 
setzungen über  die  Theorie  der  Krystallisation 
von  Eisen  und  Stahl  unter  Stöfsen  und  Vibrationen 
scheint  ein  wichtiger  Umstand,  der  selbst  zur 
schliefslichen  Zerstörung  des  allerbesten  Materials 
führt,  welches  lange  wiederholten  Stöfsen  aus- 
gesetzt war,  vollständig  übersehen  zu  sein,  während 
über  die  in  zweiter  Linie  hieraus  folgende  körnige 
Erscheinung  des  Bruches  in  einer  unserer  Kenntnifs 
der  Eigenschaften  der  Metalle  und  Naturgesetze 
durchaus  nicht  entsprechenden  Weise  weit- 
schweifig theoretisirt  wird. 

Dieser  Umstand  ist  die  Eigenschaft  eines 
Trägers,  einer  Achse,  eines  Radreifens  oder  Poch- 
slempels,  Vibrationen  schnell  von  dem  Ausgangs- 
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punkl  weiter  fortzupflanzen  und  die  so  ent- 
standenen Bewegungen  gleichmäfsig  und  ununter- 
brochen von  Molecül  zu  Molecül  durch  die  Masse 
des  Metalls  während  einer  langen  Zeit  zu  über- 
tragen, ohne  dafs  das  Material  übermüdet  wird. 

Nun  ist  die  Frage,  was  ist  unter  Üeber- 
müdung des  Metalls  zu  verstehen? 

Schreiber  dieses  ist  sich  sehr  wohl  bewußt, 
dafs  diese  Frage  viel  leichter  zu  stellen,  als  zu 
beantworten  ist.  Wir  wollen  daher  etwas  liberal 
in  der  Auffassung  des  Begriffs  und  der  Natur 
der  Üebermüdung  eines  Metalles  sein,  so  da  s 
wir  etwas  Greifbares,  getragen  durch  verständ- 
liche Beweisgründe,  erhalten.  . 

Wir  alle  kennen  die  Le.tungsfähigkeit  der 
Metalle;  wir  verstehen  darunter  ihre  Eigenschaft, 
Wärme  oder  Elektricität  mit  gröfserer  oder  ge- 
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ringerer  Leichtigkeit  durch  die  Masse  zu  leiten, 
je  nachdem  es  gute  oder  schlechte  Leiter  sind, 
sie  kann  durch  verschiedene  Umstände,  wie  durch 
unganze  Stellen,  Unreinigkeiten,  Hohlräume,  Un- 
regelmäfsigkeiten  in  der  Aufsenform,  Mangel  an 
glcichmäfsiger  Dichtigkeit  u.  s.  w.  beeinflufst 
werden.  Wird  die  dem  Metall  zugeführte  Wärme 
infolge  von  Hindernissen  solcher  Art  nicht  glatt 
forlgeleitet,  so  folgt  daraus,  dafs  am  oder  nahe 
dem  Punkt,  an  welchem  es  mit  dem  Feuer  in 
Berührung  ist,  das  Metall  wärmer  wird,  als  wenn 
seine  Leiliingsfähigkeit  ungestört  wäre.  Je  gröfser 
diese  Störung  ist,  um  so  höher  wird  die  Temperatur, 
und  je  häufiger  das  Erhitzen  wiederholt  wird, 
um  so  schneller  wird  das  in  dieser  Weise  be- 
handelte Material  verdorben.  Selbst  bei  einem 
Metall  von  idealer  Leilungsfähigkeit  wird  schliefs- 
eine  Periode  eintreten,  in  welcher  die  Mole- 
cölc  nicht  so  fähig  sind,  Anstrengungen  zu  wider- 
stehen, wie  sie  es  ursprünglich  waren.  Das 
Metall  wird  mit  der  Zeit  abgearbeitet  und  wird 
natürlich  in  diesem  Zustande  leichter  brechen, 
als  im  neuen. 

Ohne  Zweifel  wird  ein  Stöfs,  den  ein  Con- 
structionstheil  erhält,  ähnlich  wie  Wärme  und 
Elektricitäl,  von  Molecül  zu  Molecül  weiter 
fortgepflanzt,  und  müssen  die  so  erzeugten 
Schwingungen  entlang  den  Berührungspunkten 
der  Krystalle  oder  Sehnen  von  einem  zum 
andern  Ende  des  Metalls  fortgepflanzt  werden, 
wobei  sich  dieselben  Einflüsse  gellend  machen, 
wie  bei  der  Leitung  der  Wärme  und  Elektricitäl  \ 
Unreinigkeiten,  unganze  Stellen,  Unregelmäßig- 
keiten in  der  Structur,  ungleichrnäfsige  Dichtig- 
keit verzögern  die  Bewegungsübertragung,  leiten 
sie  ab  oder  halten  sie  auf,  wie  beispielsweise 
eine  gesprungene  Glocke  keinen  Klang  giebt,  so- 
bald ein  Rifs  den  Zusammenhang  des  Metalls 
zerstört  und  die  durch  das  Anschlagen  der  Glocke 
erzeugten  Schwingungen  der  Molecüle  in  ihrer 
Fortbewegung  gehemmt  werden. 

Man  inufs  annehmen,  dafs  bei  Ungleich- 
mäfsißkeiten  im  Metall  gewisse  Theile  eines  Trägers, 
einer  Achse  oder  eines  Pochstempels  durch  die 
Bewegungen  stärker  beansprucht  werden,  als  der 
übrige  Theil,  da  letzterer  weniger  Leitungs- 
fähigkeit für  die  Vibrationen  besitzt.  Es  tritt 
also  eine  ähnliche  Erscheinung  ein  wie  bei  einer 
auf  eine  Gonstruction  ungleichmäßig  vertheilten 
Last,  für  welche  bei  gleichmäfsiger  Verkeilung 
ein  Constructionslheil  reichlich  stark  genug  sein 
kann,  aber  zusammenbricht,  wenn  die  Last  ein- 
seitig wirkt. 

Ist  durch  andauernde  Vibrationen  in  einem 
Metallstück  der  Grad  der  inneren  Zerstörung  er- 
rc.chl,  bei  welchem  selbst  in  dem  gesundesten 
Mück  die  Bewegungswelle  nicht  mit  solcher 
Leichtigkeit  von  Molecül  zu  Molecül  fortgepflanzt 
wml  wie  ursprünglich,  dann  können  wir  das 
Metall  mit  .übermüdet'  bezeichnen,  es  ist  in 


einem  Zustande  innerer  Erschlaffung,  unfähig 
seine  innewohnende  Stärke  den  Beanspruchungen 
entgegenzusetzen. 

Wie  der  wirkliche  Zustand,  der  moleculare 
Zusammenhang  eines  Metallstücks  im  Zustande 
der  Uebermüdung  ist,  wird  kein  Hüttenmann  zu 
beschreiben  fähig  sein,  oder  überhaupt  wissen. 
Wir  wollen  jedoch  versuchen,  eine  Erklärung 
der  Beschaffenheil  des  inneren  Gefuges  eines 
Körpers,  der  sich  in  diesem  Zustande  befindet, 
zu  geben,  wobei  wir  voraussetzen,  dafs  dem 
Bruche  des  Metalls  im  gewöhnlichen  Dienste 
eine  Lösung  der  Molecüle  in  ihrem  Zusammen- 
hang vorangegangen  ist,  eine  Erlahmung  der 
-Cohäsion,  ein  theilweises  Verlieren  ihres  Haltes 
aneinander,  welcher  bei  unbeanspruchtem  Metall 
vorhanden  ist.  Es  ist  dies  sicher  nicht  eine 
wissenschaftliche  Erklärung,  aber  sie  kann  dem 
Zweck  genügen,  um  eine  Idee,  aus  Mangel 
an  präciseren  Ausdrücken,  zu  veranschaulichen. 
Schreiber  dieses  fand  den  Ausdruck  .übermüdet* 
oft  angewendet,  begegnete  aber  nie  einer  Er- 
klärung dieses  Zustandes. 

Nun  wollen  wir  zur  Erleichterung  der  Be- 
weisführung annehmen,  dafs  die  Uebermüdung 
eines  Metalls  den  Zustand  meint,  in  welchem 
die  Erschlaffung  der  Cohäsion  der  Molecüle  be- 
ginnt, aus  welcher  der  beginnende  Bruch  resultirt, 
und  können  dann  sicher  schliefsen,  dafs  dieses 
an  dem  schwächsten  Punkte  des  Stückes  statt- 
findet. Es  ist  dabei  gleichgültig,  ob  die  Ver- 
Schwächung  durch  die  Formgebung  oder  durch 
schlechte  Stellen  im  Material  hervorgerufen  ist. 

Wir  wollen  nun  das  Gesagte  auf  Pochstempel 
im  Betriebe  anwenden ,  welche  bekanntermafsen 
dicht  am  Kopfe  zu  brechen  pflegen,  die 
jedoch  weniger  leicht  brechen ,  wenn  Vorsicht 
im  Betriebe  angewendet  wird ,  oder  wenn  Zeug 
um  den  Theil  des  Stempels  gewunden  wird, 
welcher  in  den  Kopf  geprefst  werden  soll. 
Nehmen  wir  zuerst  an ,  dafs  der  Pochstempel 
ein  solider  Cylinder  von  durchweg  gleich mäfsigem 
Durchmesser  ist,  ohne  Kopf  und  von  tadellosem 
Material.  Schlägt  dieser  Pochstempel  beim  Nieder- 
gang auf  das  Erz,  so  erhält  seine  untere  hori- 
zontale Fläche  einen  Schlag  und  läfst  die  Mole- 
cüle der  Schlagfläche  vibriren.  Da  der  Schlag 
heftiger  ist,  als  die  untere  Partie  absorbiren  kann, 
so  wird  sich  die  vibrirendc  Bewegung  auf  der 
ganzen  Länge  des  Pochstempels  fortpflanzen  und 
sich  gleichmäfsig  auf  das  Material  vertheilen. 
In  solchem  Falle  wird  der  Stempel  lange  halten, 
und  der  Augenblick  der  Erschlaffung  der  Cohäsion 
oder  Uebermüdung  kann  dann  an  einer  beliebigen 
Stelle  eintreten.  Ist  jedoch  der  Stempel  mit  einem 
Kopf  versehen,  so  wird  ersterer  wesentlich  mehr 
als  letzterer  beansprucht,  da  der  Stempel  nicht 
imstande  ist,  die  in  der  grofsen  Oberfläche  des 
Kopfes  erzeugten  Vibrationen  forlzuleiten.  Die 
Folge  davon  ist,  dafs  sich  die  Molecüle  an  der 
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Stelle  drängen  und  stofsen,  an  welcher  die  vom 
Kopf  ausgehenden  Vibrationen  in  den  Stempel 
eintreten  und  die  Uebermüdung  hier  viel  schneller 
eintritt  als  im  oberen  Theile  des  Stempels. 
Wenn  wir  nun  als  dritten  Fall  annehmen,  daß 
der  Pochslempel  einseilig  aufschlägt,  so  wird 
hierdurch  eine  stark  vibrirende  Bewegung  der 
Molecüle  auf  der  einen  Seite  des  Stempels  er- 
zeugt, die  eine  Ueberanslrengung  und  dadurch 
Uebermüdung  des  Materials  sehr  schnell  be- 
wirken mufs. 

Angeschweißte    Pochstempel    brechen  aber 
auch  zuweilen,  und  zwar  etwa  30  cm  von  der 
Schweifsstelle,  besonders  wenn  sie  nicht  hinterher 
sehr  vorsichtig  ausgeglüht  und  langsam  abgekühlt 
worden  sind.    Wurde  letzteres  unterlassen,  so 
ist  es  einleuchtend,  dafs  aufserhalb  der  Schweifs- 
slelle, welche  kräftig  gehämmert  war,  um  eine 
solide  Schweifte  zu  erzielen,  die  Structur  des 
Metalls  durch  die  hohe  Schweifshitze  wesentlich 
verschieden   von   der   des    übrigen  Theils  des 
Stempels  sein  mufs.     Es  thut  dabei  wenig  zur 
Sache,  ob  das  Material  30  cm  von  der  Schweifse 
Blau-,  Schwarz-  oder  Weifshitze  hatte,  denn  die 
Molecüle    dieses   Theils    des   Stempels  waren 
während  des  Schweißprocesses  zweifellos  in  einen 
höchst  erregten  Zustand   gerathen,   der  nicht 
wieder  in  den  normalen  zurückkehrte.  Durch 
die  Verschiedenheit  der  Structur  hatte  daher  der 
Stempel  in  diesem  Theile  eine  schwache  Stelle 
und  verursachten  die  dann  folgenden  Vibrationen 
hei  der  Arbeit  des  Pochsternpels  eine  Neigung 
zur  Erschlaffung  der  Cohäsion,  bezw.  übermüdeten 
diesen  Theil  des  Stempels  früher  als  die  Ver- 
bindungsstelle  desselben   mit   dem  Kopfe.  Ist 
diese  Schlußfolgerung  richtig,  so  bildet  sie  auch 
die  Erklärung   für   solche  Brüche   von  Poch- 
stempeln,   welche  aus    unganzen   Stellen  oder 
Unregelmäßigkeiten  der  Structur  herrühren,  da 
J'ese  ein  Hindernifs  für  die  Fortpflanzung  der 
Vibration  der  Molecüle  bilden. 

VVir  haben  nun  festgestellt,  was  wir  unter 
dem  Ausdruck  «Uebermüdung*  eines  Melalls  zu 
verstehen  haben,  nämlich  eine  Erschlaffung  der 
U>hasionskraft,  welche  die  Molecüle  zusammen- 
hält ein  beginnendes  Lösen  des  Bandes,  welches 
sie  durch  gegenseitiges  Interesse  verbindet,  dem 
andauernden  Hämmern  und  Stofsen  zu  wider- 
stehen, bis  schließlich  die  Widerslandskraft  er- 
lahmt und  der  Bruch  erfolgt.    Nachdem  dieses 
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klargelegt  ist,  können  wir  den  Einflufs,  der  auf 
das  Aussehen  der  Bruchfläche  der  Pochstempel 
ausgeübt  wird,  untersuchen. 

Wie  in  einem  früheren  Artikel»  auseinander- 
gesetzt, wird  beim  allmählichen  Zerreifsen  eines 
Stückes  jede  vorhandene  kryslallinische  Structur 
geändert  und  grobe  Krystalle  in  feinere  verwandelt, 
oder  eine  amorphe  Structur  erzeugt.    Es  zeigen 
daher  in  der  Regel  Zerreißproben  eine  amorphe 
oder  feinkörnige  Bruchfläche.   Die  auf  Zusammen- 
drücken wirkenden  Kräfte  können  diesen  ändernden 
Einflufs  nicht  ausüben,  es  wird  daher  der  Quer- 
bruch eines  Pochstempels  oder  eines  ähnlichen 
Constructionsslücks**  das  natürliche  Korn  des 
Metalls  zeigen.     Wenn  auch  der  Stempel  noch 
so  viel  Sehne  halte,  so  bedingt  doch  die  Nalur 
der  Sache  eine  körnige  (scheinbar  kryslallinische) 
Bruchfläche,  den  Querbruch  der  Sehne.    Da  nun 
eine  Längsfaser  in   einem  Stück  Schweifseisen 
weiter  nichts  als  ein  verlängerter  Krystall  der 
Ptiddelluppe  ist,  so  zeigt  sein  Querschnitt  die 
Stärke  der  Sehne  und  nichts  mehr.    Zeigt  die 
Bruchfläche  ein  grobes  Korn  oder  eine  sogenannte 
krystallinische  Bruchfläche,  dann  können  wir  mit 
Sicherheit  annehmen,   dafs   das  Material  hoch 
erhitzt  gewesen  ist,   oder  das  Eisen  war  kalt- 
brüchig, oder  beides  zusammen  war  der  Fall. 

Aus  dem  Vorhergehenden  können  wir  den 
Schiurs  ziehen,  dafs  die  Uebermüdung  des  Metalls 
an  der  ungünstigsten  Stelle  einen  Bruch  ver- 
anlafst,  und  dafs  das  scheinbar  krystallinL-che 
Aussehen  der  Bruchfläche  nur  eine  Folge  der 
darauf  wirkenden  Kraft  und  der  Dimensionirung 
des  Pochstempels  ist,  oder  Folge  der  ungleich- 
mäßigen Structur,  wie  es  bei  einem  Bruche 
nahe  der  Schweifsstelle  der  Fall  sein  kann. 

Es  ist  mit  Sicherheit  anzunehmen,  daß  das 
Ausglühen  der  Pochstempel  nach  etwa  sechs- 
monatlicher Betriebszeil  sehr  das  frühe  Brechen 
derselben  verhindern  wird. 

Vorsichtiges  Ausglühen  und  langsames  Ab- 
kühlen ist  ein  vorzügliches  Mittel,  um  Unregel- 
mäßigkeiten im  Gefüge  auszugleichen ,  und  es 
scheint,  als  ob  die  Glühhitze  den  Molecülen  des 
Melalls  Gelegenheit  bietet,  sich  wieder  richtig 
zu  einander  zu  ordnen  nach  Gesetzen ,  welche 
uns  unbekannt  sind.  tz. 
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Die  British  Iron  Trade  Association  in  Deutschland. 


An 

don  Herauagobor  von  „Stahl  und  Eisen". 
Geehrter  Herr! 

Ich  hin  betroffen  gewesen,  in  „Stahl  und  Eisen" 
vom  10.  August  einige  Bemerkungen  zu  finden, 
die  sich  augenscheinlich  auf  einen  Artikel  beziehen, 
der  in  der  „Iron  and  Coal  Trades  Review"  vom 
9.  August  erschienen  war,  welche  in  Wirklichkeit 
aber  gegen  dieso  Vereinigung  gerichtet  sind,  und 
die  don  Vertretern  derselben  und  anderen  damit 
in  Verbindung  Stehenden  eine  Aufführung  zur 
LaBt  legon,  welcho  ohne  Zweifel  alle  Mitglieder 
zu  mißbilligen  sich  beeilen  werden. 

Ich  -glaube,  date  der  Artikel,  welchen  Sie 
rügen,  ohne  Wissen  oder  zu  Ratheziehen  eines 
Mitgliedes  der  Abordnung,  welche  kürzlich  Deutsch- 
land besuchte,  oder  eines  Mitgliedes  der  „British 
Iron  Trade  Association"  geschrieben  wurde.  Weder 
die  Vereinigung  noch  die  Mitglieder  der  Abordnung 
können  daher  iu  irgend  einer  Weiso  für  den  frag- 
lichen Artikel  als  verantwortlich  angesehen  werden; 
und  da  dies  der  Fall  ist,  so  glaube  ich  kaum,  daCs' 
Sie  die  Vereinigung  oder  die  Abordnung  ganz 
richtig  behandelt  habeu,  indem  Sie  von  dem  Artikel 
sprachen,  wio  Sie  es  gothan  haben. 

Die  bestimmte  Absicht,  mit  welcher  unsere 
Abordnung  kürzlich  das  Festland  besuchte,  war, 
so  weit  wie  möglich  Gelegenheit  aufzusuchen,  mit 
den  Eisen-  und  Stahlfabricanten  Belgiens  und 
Deutschlands  Erfahrungen  über  Gegenstände  von 
allgemeinem  Interesse  auszutauschen.  Wir  liefsen 
uns  nicht  einen  Augenblick  einfallen,  etwas  zu 
thun  oder  zu  sagen,  was  sich  nicht  mit  der 
höchsten  Ehre  vertrügt,  und  ich  hoff«  in  der  Lage 
zu  sein,  Ihnen  zu  zeigen,  dafs  unsere  Aufführung 
durchaus  von  diesem  Grundsatz  geleitet  war. 

Unser  ausgesprochener  Zweck  war,  uns  zu  be- 
mühen, Auskünfte  über  die  Erzeugungskosten  von 
Eisen  und  Stahl  zu  erlangen.  Wir  hatten  weder 
den  Auftrag  noch  den  Wunsch,  etwas  aufser  diesen» 
zu  sehen  «der  zu  ermitteln.  Aber  es  ist  klar,  dafs 
unser  Auftrag  nicht  allein  die  Löhne  und  Arbeits- 
ze.tumfal.ste,  sondern  auch  die  Processe,  Methoden, 
Transportkosten,  Steuern,  geographische  Lage  und 
andere  Umstände,  welche  die  Erzeugung.skosten 
mehr  «der  weniger  beeinflussen  und  beherrschen 
?10  DL?;,no  die  wichtigste  und  haupt- 
Uch  obste  R«ll0  bei  den  Umstanden,  die  wir 
*u  untersuchen  hatten,  8piolen,  so  „ahm  die 
Lohnfrage  notwendigerweise  einen  grofsen  und 


vielleicht  den  gröfsten  Theil  unserer  Aufmerk- 
samkeit für  ßich  in  Anspruch.  Bei  Einigen  von 
unserer  Abordnung  ist  es  sogar  möglich,  dafs  die 
Löhne  den  einzigen  Gegenstand  bildeten,  der  für 
sie  Interesse  hatte,  und  es  mag  sein,  dafs  sie  dem- 
gemilfs  einen  falschen  Eindruck  hervorgerufen 
haben.  Aber  Sie  werden  zugleich  sehen,  dafs 
unser  Auftrag  sich  auf  ein  viel  weiteres  Gebiet 
erstreckte,  obgleich  .wir  in  Abrede  stellen,  dafe 
dasselbe  die  Ermittlung  von  irgend  etwas  umfafste, 
was  die  deutsche  Eisenindustrie  nicht  frei  und 
offen  zur  Verfügung  gestellt  hätte. 

Es  ist  behauptet  worden,  dafs  wir  die  Gelegen- 
heit, die  sich  durch  das  üufserste  Entgegenkommen 
der  deutschen  Eisenindustrie  darbot,  benutzt  hätten, 
uns  in  den  Besitz  von  Geheimnissen  zu  setzen, 
in  der  Absicht,  diese  zu  veröffentlichen.  Sie 
müssen  doch  völlig  von  der  Thatsache  überzeugt 
sein,  dafs  dies,  nach  der  Natur  der  Sache,  kaum 
sein  kann.  Abgesehen  von  dem  Umstand,  dafs 
viele  Jahre  lang  ein  ununterbrochener  Austausch 
von  Erfahrungen  und  Meinungon  zwischen  England 
und  Deutschland  hinsichtlich  der  Technologie  des 
Eisens  und  Stahls  bestanden  hat,  und  dafs  sehr 
wenig  unternommen  wurde,  die  Kunde  von  tech- 
nischen Fortschritten  zurückzuhalten,  so  wissen  wir 
alle,  dafs  die  vortreffliche  technische  Presse  Deutsch- 
lands ihre  Leser  hinsichtlich  jener  Fortschritte 
völlig  im  Laufenden  erhalt,  und  dafs  es  für  die- 
jenigen, welche  die  Verhandlungen  des  „Vereins 
deutscher  Eiscnhüttenleute",  „Glasers  Annalen", 
dio  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure" 
und,  last  but  not  least,  Ihre  eigene  vortreffliche 
Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  eifrig  studiren,  beim 
Besuche  der  Werke  selbst  nicht  viele  Geheimnisse 
zu  borgen,  zu  erbetteln  oder  zu  stehlen  giebt. 

Und  dasselbe  gilt,  nach  meiner  Ansicht,  auch 
von  der  rein  ökonomischen  Seite  dor  Frage.  Viele 
officiello  Veröffentlichungen  in  Deutschland,  ein- 
schließlich dor  Veröffentlichungen  des  „Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller",  bringen 
von  Zeit  zu  Zeit  Einzelheiten  über  Löhne,  und 
die  Consularborichte  dor  Vereinigten  Staaten, 
Frankreichs,  Bolgiens  und  anderer  Lander  sind 
voll  von  Einzelheiten  der  allgemeinen  Lohnsätze, 
die  in  deutschen,  belgischen  und  sonstigen  Werken 
des  Festlandes  gezahlt  wordon. 

Ich  würde  daher,  bei  aller  Hochachtung,  zu 
behaupten  wagen,  dafs  es  in  Deutschland  auf  dem 
Wego,  den  wir  gewählt  hätten,  wenig  zu  sehen 
oder  zu  lernen  giebt,  das  nicht  auch  aus  anderen 
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Quellen  geschöpft  werden  konnte,  durch  diejenigen, 
welche  es  verstehen,  diese  zu  Ruthe  zu  ziehen. 
Kurz,  es  ist  wahrscheinlich  nicht  zu  viel  gesagt,  dafs 
man  die  wirtschaftlichen  Verhältnisse  Deutsch- 
lands, oder  irgond  eines  anderen  europäischen 
Staatos  —  mit  Ausnahme  einiger  geringfügiger 
Einzelheiten  —  wa9  die  Beschaffung  der  Roh- 
materialien, Eisenbahntarife,  Schiffsfrachten  und 
Löhne  anbetrifft,  ermitteln  kann,  ohne  England 


h  zu  verlassen,  wenn  man  damit  vertraut  ist. 

Aber  da  es  im  vorliegenden  Falle  für  wichtig 
gehalten  wurde,  die  Ermittlungen  an  Ort  und  8telle 
anzustellen,  so  waren  wir  natürlich  nicht  ganz 
von  der  so  erlangton  Auskunft  befriodigt. 

Da  Sie  meinon  Namen  als  besonders  mit 
dieser  Ermittlung  in  Verbindung  stehend  er- 
wähnt haben,  so  möchte  ich  hinzufügen,  dafs 
während  dos  Zeitraumos  von  nahozu  20  Jahren, 
in  welchem  ich  als  Socretär  des  „Iron  and  Steel 
Institute"  thätig  war,  ich  kaum  ein  grösseres  Ver- 
gnügen kannte,  als  mich  zu  bemühen,  deutschen 
Freunden  den  Eintritt  in  englischo  Werke  und 
Auskünfte  über  englische  Fabricationsvorhältnisse, 
um  welche  ich  wiederholt  ersucht  wurde,  zu  ver- 
schaffen. Ich  wage  zu  behaupten,  dafs  kein 
Deutscher,  der  je  bei  mir  vorgesprochen  hat,  sagen 
kann,  dafs  er  nicht  eine  höfliche  Aufnahme  ge- 
funden, oder  dafs  ich  es  unterlassen  habe,  seinen 


billigen  Wünschen  in  irgend  einer  Hinsicht  nach- 
zukommen. Ich  erinnere  mich  mit  grofser  Be- 
friedigung an  die  Vorkehrungen,  welche  ich  den 
Vorzug  hatte,  gemeinschaftlich  mit  Hrn.  Schrödtcr 
(als  dem  Secretär  der  deutschen  Theilnehruer)  zu 
treffen,  als  das  „Iron  and  Steel  Institute"  und  der 
„Verein  deutscher  Eisonhüttenleuto"  die  Ver- 
einigten Staaten  im  Jahre  1SÜ0  besuchten,  und 
ich  habe  bei  vielen  anderen  Gelegenheiton,  so 
hoffe  und  glaube  ich,  bewiesen,  dafs  ich  den 
Vorzug,  mit  den  Männern,  welche  die  grofse 
deutsche  Eisenindustrio  aufgebaut  und  befestigt 
haben,  bekannt  zu  sein,  hoch  anschlage. 

Es  wäre  dahor  wahrscheinlich  überflüssig, 
meinerseits  hinzuzufügen,  dafs  ich  keine  anderen 
als  dio  herzlichsten  Gefühle  für  die  Inhaber  und 
Leiter  der  deutschen  Werke  hatte,  und  der  Letzte 
wäre,  in  irgend  einer  Weise  —  selbst  wenn  ich 
die  Macht  hätte  -  etwas  zu  thun  oder  zu  sagen, 
was  ihnen  absichtlich  Verdrufs  oder  Nachtheil 
bereiten  könnte. 

Sie  werden  es  vielleicht  entschuldigen,  wenn 
ich  hinzufüge,  dafs  es  mir  geeigneter  geschienen 
hätte,  die  Veröffentlichung  unseres  beabsichtigten 
Bericht«  abzuwarten,  bevor  Sie  es  unternahmen, 
entweder  seinen  möglichen  Inhalt  oder  die  Methode, 
nach  welchen  er  zusammengebracht  wurde,  einer 
Kritik  zu  unterwerfen.  Ich  wage  zu  hoffen  und 
glaube,  dafs,  wenn  unser  Bericht  erscheinen  wird, 
man  finden  wird,  dafs  der  deutschen  Eisenindustrie 
volle  Gerechtigkeit  widerfahren  ist  und  dafs  Ihre 


Freunde  und,  wir  hoffen  —  unsere  keinen  Grund 
haben  werden,  ungehalten  zu  sein. 

Welche  Ansicht  von  dieser  Sache  in  Ihrem 
Lande  auch  dio  am  längsten  anhaltende  sein  mag, 
ich  werde  mich  stets  der  HotTnung  hingeben  und 
glauben,  dafs  die  deutschen  Industriellen,  welche 
uns  so  entgegenkommend  empfingen,  dies  in  so 
hohem  Mafse  in  Anerkennung  vieler  in  England 
genossonen  Gefälligkeiten  gethan  haben,  und  ich 
erkenne  es  dankbar  an,  dafs  es  mir  vergönnt  war, 
während  der  letzten  20  Jahre  in  ausgedehntem 
Mafso  an  diesem  erspriefslichen  und  freundschaft- 
lichen Austausch  theilzunehmen. 

Niemand  könnte  es  mehr  bedauern  als  ich, 
wenn  es  sich  herausstellen  würdo,  dafs  einige  un- 
bedachte oder  unvorsichtige  Worte  —  welche 
wahrscheinlich  niemals  die  zugeschriebene  Be- 
deutung beabsichtigten  —  imstande  wären,  jenes 
freundschaftliche  Entgegenkommen  künftighin  zu 
zorstören.  Ihr  ergebener 
  J.  S.  Jeans. 

*  Wir  bringen  das  obige  Schreiben  in  mög- 
lichst getreuer  Uebersetzung  um  so  lieber  zur 
Kenntnifs  unserer  Leser,  als  wir  den  darin  aus- 
gesprochenen Anschauungen  über  den  internatio- 
nalen Verkehr,  dessen  Pflege  wir  uns  haben  stets 
angelegen  sein  lassen,  ganz  und -gar  beipflichten. 

Wir  bemerken  wiederholt,  dafs  wir  niemals 
weder  die  Expedition,  welche  die  British  Iron  Tradw 
Association  nach  Deutschland  entsendet  hatte, 
noch  ihr  Auftreten  an  sich  zum  Gegenstand 
unserer  Kritik  gemacht  hätten,  wenn  nicht  die 
befremdlichen,  mit  in  obigem  Schreiben  von 
Hrn.  Jeans  in  diroctem  Widerspruch  stehenden 
Angaben  in  dem  von  uns  in  Uebersetzung  wieder- 
gegebenen  Leitartikel  der  Iron  and  Goal  Trades 
Review  vom  August  d.  J.  vor  uns  gelegen  hätten. 
Von  diesen  mufsten  wir  notwendigerweise  an- 
nehmen, dafs  sie  als  Ausflufs  der  Meinung  der 
British  Iron  Trade  Association  anzusehen  seien, 
da  diese  Vereinigung  diese  Zeitschrift  vor  einiger 
Zeit  als  ihr  Organ  angenommen  hat,  sie  fort- 
laufend heute  noch  zu  ihren  Veröffentlichungen 
benutzt  und  Hr.  Jeans  Secretär  der  British  Iron 
Trade  Association  ist.  Nachdem  uns  durch  obige 
Erklärung  des  Hrn.  Jeans  dio  Versicherung  ab- 
gegeben ist,  dafe  zwischen  der  Abordnung  und  dem 
Leitartikelverfasser  eine  Verbindung  nicht  be- 
steht, bleibt  nur  übrig  zu  bedauern,  dafs  jener 
Artikel  in  der  Iron  and  Coal  Trades  Review, 
welche  heute  noch  das  Organ  der  British  Iron 
Trade  Association  und  deren  Kcdactour  gleich- 
zeitig der  Secretär  der  British  Iron  Trade  Asso- 
ciation ist,  hat  Aufnahme  finden  können.  Wir 
dürfen  daher  der  weiteren  Aufklärung  über  das 
Verhältnis  der  British  Iron  Trade  Association  zur 
Iron  and  Coal  Trades  Review  wohl  noch  entgegeu- 
sohen.  Di«  Rodaction: 

Dr.  Ueumtr,  E.  ScJirödter. 
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Mittheilungen  aus  dem  Eisenhttttenlaboratorium. 


zur  Chrombestimmung  in  Chrom- 
erzen und  Ferrochrom.* 

Von  H.  Sanitor. 


a.  Chromerz.    Arbeitszeit  'U  Stunden. 

Dio  Probe  wird  in  einem  Achatmörser  milfsig 
fein  gerieben.  0,5  g  des  Pulvers  werden  mit  3  g 
Natriumsuperoxyd  in  einem  2  Zoll  weiten  und 
1  Zoll  tiefen  Nickelschälehen  sorgfältig  gemischt. 
Hierauf  halt  man  die  Schale  mittels  einer  Zange 
über  eine  Bunsenflammo.  Sobald  die  Masse  zu 
schmelzen  beginnt,  niufs  man  die  Schale  bewegen, 
um  das  Zubodensetzen  des  Chroms  zu  vorhindern. 
Man  setzt  diese  Bewegung  drei  Minuten  lang 
fort,  in  welcher  Zeit  dio  Zersetzung  des  Erzes 
vollendet  ist.  Nach  dem  Auskühlen  bringt  man 
das  Schälchen  in  eine  grofse  Porzellanschalo  und 
fügt  kaltes  Wasser  zu,  wodurch  die  Schmelze 
rasch  unter  Aufbrausen  gelöst  wird.  Schale  und 
Deckel  werden  nun  in  ein  Becherglas  ahgespült, 
orstere  halb  mit  Wasser  gefüllt,  erhitzt,  und 
wieder  abgespült.  Dio  Lösung  versetzt  man  mit 
Schwefelsaure  im  üeborschufs,  und  sobald  sie  klar 
geworden  ist,  verdünnt  man  sie  auf  400  com  und 
kocht  behufs  Zersetzung  des  Natriumsuperoxyds. 
Nach  dem  Auskühlen  bestimmt  man  den  Chrom- 
gehalt durch  Titriren  mit  Eisenvitriol  und 
Bichromat  in  üblicher  Weise. 

Das  Verfahron  kann  mit  Vortheil  auch  zum 
Zersetzen  des  unlöslichen  Rückstandes  von  Chrom- 
stahl verwendet  werden. 

b.  Ferrochrom.    Arbeitszeit  1  Stunde. 

Das  Ferrochrom  wird  in  einem  Stahlmörser 
soweit  zerkleinert,  dafs  dio  ganze  Probe  durch 
ein  Sieb  mit  10000  Maschen  a.  d.  Quadratzoll 

*  Vorgetragen  vor  dem  ..Iren  and  Stool  In- 
stitute*, August  1895. 


geht.  Nun  worden  4  g  Natriumsuperoxyd,  0,75  g 
Baryumsuperoxyd  und  0,5  g  Ferromangan  in  einem 
Nickelschälchen  zusammengemischt  und  wie  das 
Chromerz  behandelt.  Die  Lösung  wird  mit  heifsem 
Wasser  auf  800  cem  verdünnt  und  30  cem  ver- 
dünnte Salzsäure  (1+1)  hinzugegeben.  Nach  dem 
Klaren  der  Lösung  fügt  man  so  viel  gesättigte 
Kaliumpermanganatlösung  hinzu,  bis  sie  eine  stark 
nelkenrothe  Farbe  erhält,  die  auch  nach  10  Mi- 
nuten langem  Kochen  anhält.  Nun  werden  80  cem 
vordünnte  Salzsäure  (1  +  1)  hinzugefügt  und  bis 
zum  Klarwerden  der  Lösung  gekocht,  hierauf 
150  cem  heifses  Wasser  zugesetzt  und  bis  zum 
Verschwinden  des  Chlorgeruches  gekocht.  Dies 
dauert  5—10  Minuten  lang.  Nach  dem  Abkühlen 
wird  dio  Lösung  mit  Eisenvitriol  und  Bichromat 
in  bekannter  Weise  titrirt. 


Die  Bestimmung  kleiner  Mengen  Phosphorsäure 
nach  der  Citratmethode. 

Von  E.  G.  Runyan  und  H.  W.  Wiley. 

Das  nach  der  Citratinethodo  gefällte  Magnesium- 
ammoniumphosphat  ist,  wenn  die  Phosphatlösung 
Eisen  und  Thonerde  enthält,  mit  diesen  verun- 
reinigt. Der  Umstand,  dafs  eine  ungefähr  ent- 
sprechende Menge  Phosphorsäure  in  Lösung  bloibt, 
bringt  es  mit  sich,  dafs  dieser  Fehler  ausgeglichen 
wird  und  die  gefundenen  Wertho  mit  den  nach 
der  Molybdänmothode  erhaltenen  übereinstimmen. 
Dies  gilt  jedoch  nicht  mehr  für  Materialien  mit 
won  iger  als  5%  Phosphorsäureanhydrid,  bei  welchen 
dio  Zahlen  zu  niedrig  ausfallen.  Hier  kann  man 
den  Fehler  dadurch  vermoidon,  dafs  man  durch 
Zusatz  einer  bekannten  Mengo  Phosphorsäure  den 
Gehalt  über  5  96  hinaus  erhöht. 

(„Journ.  Amer  Chem.  Soc."  1895.  17,  SM; 
durch  .Chem.  Ztg.-  Rep.  189»,  S.  WO.) 


Aus  dem  Jahresbericht  der  Knappschaf ts-Berufs^enossenschaft 

für  das  Jahr  1894. 


Dem  soeben  erschienenen  Bericht  über  dio 
Verwaltung  der  Knappschafts-Berufsgenossonschaf t 
für  1894  entnehmen  wir: 

Der  Genossenschaftsvorstand  trat  im  Berichts- 
jahre zu  drei  Plenarsitzungen  zusammen;  aufser- 
dem  fanden  zwei  Sitzungen  des  Ausschusses  zum 
Zwecke  der  Revision  dos  Gefahrentarifs  statt.  Dio 
ordentliche  Genossenschaftsversammlung  wurde 
am  11.  September  in  Berlin  abgehalten. 


Nachdem  das  Reichs- Versicherungsamt  dio 
Berufsgenossenschaften  bereits  im  Jahre  1890  zu 
einer  Aeufserung  über  die  Abänderung  der  Unfall- 
versicherungsgesotzo  veranlafst  hatte,  erschien  im 
Berichtsjahre  eino  Regierungsvorlage  und  zugleich 
der  Entwurf  eines  Gesetzes,  betreffend  die  Er- 
weiterung der  Unfallversicherung.  Der  Genossen- 
schaftsvorstand verhandelte  am  22.  November  1894 
über  diese  Novolle  und  sprach  sich  im  Princip 
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einstimmig  gegen  jodo  Erweiterung  aus,  weil  der 
Zeitpunkt  weder  zur  Ausdehnung  noch  zur  Reform 
der  Unfallversicherung  für  gekommen  erachtet 
wurde,  und  weil  die  vorliegenden  Gesetzentwürfe 
den   bestehenden    Ansichton   nicht  entsprächen 
Der  Vorstand  verhielt  sich  besonders  ablehnend 
Regen  die  geplante  erheblich  stärkere  Belastung 
der  Berufsgenossensehafton,   gegen  die  geplante 
Aenderung,  wonach  die  endgültige  Entscheidung 
bezüglich   der  Katasterstreitigkeiten   und  Straf- 
beschworden  nicht  mehr  dem  Roiehs-Versicherungs- 
auit,  sondern  etwa  100  oberen  Verwaltungsbehörden 
als  letzte  Instanz  zugewiesen  werden  soll,  gegen 
die  beabsichtigte  Aenderung  in  der  Besetzung  der 
Schiedsgerichte  und  noch  besonders  gegen  die  Be- 
stimmung, nach  welcher  das  materielle  Rechts- 
niittel  des  Recurses  durch  das  blofs  formelle  Recht 
der  Revision  beim  Reichs- Versieherungsamt  ersetzt 
werden  soll. 

Die   von   der  Knappschafts -Berufsgenossen- 
sebaft  zur  Durchführung  des  Unfallversicherungs- 
gesetzes aufgewendeten  Mittel  betragen  bis  zum 
Schlufs  dos  Jahres  1894  über  52  Millionen  Mark 
Im  §  28  letzter  Abs.  des  Unf.-Vers.-Ges.  ist 
die  Bestimmung  getroffen,  dafs  der  Gefahreutarif 
nach  Ablauf  von  längstens  zwei  Rechnungsjahren 
und  sodann  mindestens  von  fünf  zu  fünf  Jahren» 
unter  Berücksichtigung  der  in  den  einzelnen  Be- 
tneben vorgekommenen  Unfälle   einer  Revision 
zu  unterziehen    sei.     Dieser    Bestimmung  ent- 
sprechend bestand  der  erste  Gcfahrenfcirif  für  die 
Zeit  vom  1.  October  1885  bis  Ende  1887;  derselbe 
war  auf  Grund  einer  zehnjährigen  Statistik  der 
tödlich  verlaufenen  Unfälle  und  einer  dreifsig- 
jührigen  Statistik  der  Massenunfälle,  d.  h.  der- 
jenigen Unfälle,  bei  denen  jedesmal  10  oder  mehr 
Personen   verunglückten,    aufgestellt.     Bei  der 
Bildung  der  Gefahrenklassen  des  zweiten  Tarifs 
wurden  dio  Grundlagen  zum    ersten  Tarif  in 
Gemeinschaft  mit  den  Erfahrungen  der  zurück- 
hegenden 2',4jährigen  Tarifporiode  hinsichtlich 


der  stattgehabten  Unfälle  benutzt.    Nach  Ablauf 
des  Jahres  1892,  also  nach  fünf  Jahren,  wurde 
der  Tarif  abermals  einer  Revision  unterzogon, 
jedoch   ergab   dieso  Arbeit  noch   nicht  das  go' 
wünschte  Resultat,   weshalb  der  Tarif  mit  Ge- 
nehmigung  des  Reichs-Versicherungsamts  noch 
für  das  Jahr  1S98  bestehen  blieb.    Das  Ergebnis 
der  fortgesetzten  Arbeit  unter  Benutzung  des  in- 
zwischen angesammelten  statistischen  Materials, 
bestehend  in  18  261   Unfall-Zählkarten,   war  der 
für   das   Jahr   1894    in    Kraft    getreten«  dritte 
Gefahrentarif,    welcher  in  der  Gcnosscnschafts- 
versammlung  vom  11.  September  1894  festgestellt 
wurde  und  vom  Reichs-Versicherungsamt  unterm 
27.  Soptember  1894  genehmigt  worden  ist.  Wäh- 
rend die   beiden   ersten  Tarife   nach  Industrio- 
zweigen und  nach  Sectionen  getrennt  behandelt 
waren,  wurde  der  dritte  Tarif  einheitlich  für  die 
ganze  Berufsgenossenschaft  nur  nach  Industrie- 
zweigen getrennt  aufgestellt.    Durch  diesen  Um- 
stand,   sowie    durch   Verschmelzung   sich  nahe- 
stehender Gefahrenklassen,  für  welche  äufsorliche 
charakteristische  Merkmale  fehlten,  war  es  mög- 
lich, in  dem  neuen  Tarife  nur  14  Gefahrenklassen 
zu  unterscheiden,  wogegen  die  beiden  ersten  Tarife 
49  und  65  Klassen  aufwiesen. 

Wie  bereits  in  der  Genossenschaftsversamm- 
lung   vom    11.    September   1894  hervorgehoben 
worden  ist,  sollte  die  Revision  der  Gefahrenziffern 
unter  Mitberücksichtigung  des  weiter  vorliegenden 
statistischen  Materials  für  die  Jahre  1892  und 
1893  von   neuem  vorgenommen  werden.  Diese 
statistischen  Ermittlungen  sind  bis  auf  die  Zu- 
sammenstellung der  einzelnen  Resultate  fertig  ge- 
stellt; dieselben  konnten  jedoch  noch  nicht  abge- 
schlossen werden,  weil  erst  die  noch  schwebenden 
Gefahrentarifbeschwerden   erledigt  sein  müssen; 
denn  durch  die  Verschiebung  der  Lohnsummen 
und  Belastungen  in  den  einzelnen  Klassen  ist 
auch  eine  Verschiebung  in  der  Höhe  der  Gefahron- 
ziffern  bedingt. 


Uebersicht  Uber  die  Vertheilung  der  zur  Anmeldung  gelangten  Unfälle  des  Jahres  1894  auf  die 


«ection 

Zahl 

der  Unfälle 

Zu- 

Sonntag 

Montag 

Dienstag 

|  Mittwoch 

|  Donncrittag 

Freitag 

sammen 

1  Bonn  .  .  . 

II  Bochum  .  . 

III  Clausthal  a'H.  . 

IV  Halle  a/S.  . 

V  Waldenburpi/Sdil. 
Tarnowilz  O/Schl. 
»H  Dresden  .  . 
VIII  Mönchen  ...'.* 

71 
177 

12 
131 

52 

87 
184 

12 

1043 
2475 
77 
550 
356 
629 
584 
113 

1206 
2680 
87 
598 
351 
710 
715 
110 

1149 

2835 
83 
512 
379 
669 
674 
132 

1219 
2787 
111 
527 
345 
637 
693 
121 

1  1129 
2666 
71 
544 
318 
702 
685 
125 

1148 
2585 
63 
549 
325 
665 
667 
114 

6  967 
16  205 

504 
3411 
2  126 
4  099 
4  202 

727 

zusammen  .  . 

726 

5829 

6457 

6433 

6440 

6240 

6116 

38  241 

Während  man  im  allgemeinen  annimmt,  dafs  der  Montag  derjonige  Tag  soi,  an  welchem  die 
meiston  Unfälle  sich  ereignen,  zeigen  die  vorstehenden  Zahlen,  ebenso  wie  im  Vorjahre,  dafs  dor 
achwerpunkt  in  der  Mitte  der  Woche  liegt. 
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Ausgab  Ltl.ßd"rent8eh*digWn8*PflUhtig0n  Unfft,,e'  8owi0  derjenigen  mit  tödH^n 


Entschädigungspflichtige 
Unfälle 

Unfälle  mit  tödlichem 
Ausgange 

Oberhaupt 

auf  1000 
vors.  Personen 

Oberhaupt 

auf  1000 

1886  .  .  . 
INS/    .  .  . 

1888  .  .  . 

1889  .  . 

1890  .  .  . 

1891  .  .  . 

1892  . 

1893  .  .  . 

1894  .  .  . 

2265 
2C23 
2773 
3176 
3403 
4005 
4182 
4464 
4779 

6,59 
7,58 
7,75 
8,43 
8,54 
9,5 1 
9,85 
10,60 
11,20 

853 
801 

778 
850 
852 
1005 
858 
938 
786 

2,48 
2,31 
2,18 
2,26 
2.14 
2,39 
2,02 
2,23 
1,84 

von  infio  «,,r  n  oa  "•~""""*u"«sIj»«-»"B™  unioiio  ist  auch  im  Berichtsjahre  wieder  gestiegen  und  zwar 
ZL  f*    L    f  =  Um  0,60  a"f  Kl0°  Ver8ichorto  Personen.  Bei  den  todlichen  Unfällen  ist  erfreuliche 
eine  Abnahme  eingetreten;  sie  gingen  von  2,23  auf  J.84  oder  um  0,39  auf  1000  Versichert  zurück. 

Uebersicht  Uber  die  inneren  Ursachen  der  entschädigungspflichtigen  Unfälle  des  Jahres  189*. 


Section 


Zahl  der  Unfälle,  veranlafst  durch: 


I  Bonn   

II  Hochutu  .  . 

III  Clausthal  a/H.'  '.  '. 

IV  Halle  a  S  

V  Waldenburg  i  Schi. 

VI  Tarnowiu  O/Schl.  . 

VII  Dresden 

VIII  München  .  .  " 


zusammen 


Die  Gefährlichkeit 
des  Betriebes 
an  »ich 


im 
ganton 


Mängel  <los 
Betriebet  im  be- 
sonderen 


im 
ganzen 


Die  Schuld  der 
Mitarbeiter 


im 


(Tau 


Die  Schuld  des 
Vcrletiton  w)lb*t 


Zu- 
sammen 


516 
1643 
35 
126 

61 
154 
203 

36 


69,73 
69,77 
44.87 
34,00 
63,54 
18.90 
76.60 
58,06 


2774    )  58,05 


1 

0.14 

6 

0,81 

217 

29,32 

740 

3 

0,13 

105 

4.46 

604 

25,65 

2355 

8 

10,26 

35 

44,87 

78 

19 

5,10 

18 

4.90 

208 

56,00 

371 

6 

6.25 

29 

30,21 

96 

12 

1.50 

55 

6,80 
3,77 

591 

72.80 

812 

3 

1,14 

In 

49 

18,49 

265 

8 

4,84 

28 

37,10 

62 

38 

0,79 

211 

4.42 

1756 

86,74 

4779 

-.™WB         n.  tt  solch0)  bei  denon  10 

Im  Bezirk«  der  Section  H  (Bochum). 

«)  am  27.  Marz  auf  Zeche  Wilhelmine  Victoria 

mit  2  schwer  und  8  leicht  Verletzton, 
b)  am  8  Juni  auf  Zeche  Dannonbaum  II  mit 

3  tödheh,  1  schwer  und  11  leicht  Verletzten, 
O  am  28.  November  auf  Zeche  Hugo  mit  4  Wd! 

lieh,  4  schwor  und  2  leicht  Verletzten. 
Im  Bezirke  der  Section  VI  (Tarnowitz). 
d)  am  30.  Mai  auf  der  Myslowitz-Grube  mit  4 

schwer  und  7  leicht  Verletzten. 

1    T-fn,?  Be,rW  C"OS*«n3Chtx{i°n  i8t  dlirch  dio  am 
0   An  1    Z  m  KrAft  eetretcn«  N°v.He  vom 
10.  Ann    1892  zum  KrankenversicherungsResetz 

i  ffhr  w  7  ,P'V  We,°he  durch  U»™  «-bei- 
Tu  t        i      '        IIeih  crfahren  auf  ihre  Kosten 

auf  m   Dr  An9prUCh  d0S  Erkrankt 

auf  kiankengold  geht  in  diesem  Falle  vom  Tage 

d-r  Übernahme  des  Heilverfahrens  an  bis  zur 
Bee„d,g„„g  desselben  oder  bis  zum  Ablauf  de 


dreizehnten  Woche  nach  Beginn  des  Krankengeld- 
bezuges  auf  die  Berti fsgenossenschaft  über.  Diese 
hat  dagegen  für  denselben  Zeitraum  alle  diejenigen 
Leistungen  zu  erfüllen,  welche  die  Krankenkasse 
dem  Erkrankten  zu  gewähren  hat.  Da  die  Kranken- 
kassen ihren  Verpflichtungen  den  Verletzten  gegen- 
über im  allgemeinen  mit  dem  Ablauf  der  drei- 
zehnten Woche  enthoben  sind,  haben  sie,  nament- 
lich boi  schweren  Unfällen,   deren  Hoilung  den 
genannton  Zeitraum  meistens  überschreitet,  nicht 
das  Interesse  an  der  vollständigen  Heilung  wie 
die  Berufsgenossenschafton.     Doch   kommt  hier 
nicht  nur  das  Wohl  der  Berufsgenossenschaften 
in  Frage,  sondern  mindestens  in  gleichem  Ma&o 
dasjenige  der  Verletzton,  denon  das  höchste  Gut, 
die  Gesundheit,  nach  Möglichkeit  wiedergegeben 
werden  soll. 

Einzelne  Knappschaftskassen  glauben  zwar, 
dafs  sich  die  den  Berufsgenossenschaften  zuge- 
standene Befugnifs  nicht  auch  auf  die  Knappschaft«- 
kasseu  beziehe,  weil  dieselben  in  der  Novelle  zum 
Krankenversicherungsgesetz  nicht  besonders  er- 
wähnt sind.  Der  Vorstand  ist  jedoch  nie  darüber 
in  Zweifel  gewesen,  dafs  hier  eine  Ausnahme  nicht 
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hat  stattfinden  sollen,  um  gu  woniger,  als  ein 
Grund  dafür  nicht  orkennhar  ist.  Um  jeden 
Zweifel  zu  beseitigen,  soll  jedoch  darauf  hinge- 
wirkt werden,  dafs  in  eine  Novelle  die  Bestimmung 
aufgenommen  wird,  worin  zum  Ausdruck  kommt, 
dafe  die  Knappschaftskassen  auch  unter  den  §  76c 
des  Krankenversicherungsgesetzes  fallen.  Von 
dem  der  Borufsgcnossonschaft  zustehenden  Rechte 
ist  in  weitgehendster  Weise  Gebrauch  gemacht. 
Die  Zahl  der  Verletzten,  für  welche  die  Fürsorge 
innerhalb  der  ersten  13  Wochen  nach  dem  Un- 
fälle übernommen  wordon  ist,  beträgt  im  Be- 
richtsjahre 1363,  die  dafür  aufgewendeten  Kosten 
belaufen  sich  auf  87  46t»,69  Jf.  Wenn  dieso  Summe 
auch  hoch  erscheinen  mag,  so  kommt  sio  der 
Berufsgonossonschaft  doch  vielfach  wieder  zu  gute 
infolge  dor  hierdurch  für  eine  Reihe  von  Jahren 
erzielten  Ersparnifs  an  Kenten. 

Die  Berufsgenossenschaft  hat  um  so  mehr 
Veranlassung,  sich  die  Fürsorge  für  die  Verletzten 
innerhalb  der  ersten  13  Wochen  nach  dem  Un- 
fälle angelegen  sein  zu  lassen,  als  aufser  unseror 


Seetion  II  in  Bochum  nun  auch  unsere  Section  IV 
in  Halle  (Saalo)  ein  eigenes,  mit  allen  Einrichtungen 
der  neueren  Wissenschaft  ausgestattetes  Kranken- 
haus besitzt.  Während  das  Krankenhaus  „Berg- 
mannsheil" in  Bochum  bereits  zu  Anfang  des 
Jahres  1890  in  Benutzung  genommen  worden  war, 
fand  dio  feierliche  Einweihung  von  „Bergmanns- 
trost"  in  Halle  unter  Theilnahme  von  Vertretern 
der  höchsten  Reichs-  und  Staatsbehörden,  der 
Provinzial-  und  städtischen  Behörden  am  8.  Sep- 
tember 1894  statt.  Der  ausführliche  Bericht  über 
diese  grofsartige  Feier  ist  in  Nr.  18  des  Kompafs 
für  1894  enthalten;  oino  vom  Sectionsvorstande 
herausgegebeno  Denkschrift  über  die  Entstehung, 
Ausführung  und  Einrichtung  des  Baues  kann  von 
demselben  bezogen  werden.  „Bergmannstrost" 
ist  zur  gleichzeitigen  Behandlung  von  123  Krankon 
eingerichtet. 

Auf  1  Arbeiter  und  auf  1000  Jt  anrechnungs- 
filhigo  Lohnsummo  berechnen  sich  dio  Gesammt- 
unfallkosten  seit  dem  Bestehen  der  Berufsgenossen- 
schaft wie  folgt: 


Seclion 


[ 

II 
III 
IV 
V 
VI 
VII 
VIII 


Die  Gesammtunfallkosten  betrugen  im  Jahre 


=  3 
_-f  6 

3  " 


5,59  6,17 
11,681 11,05 

4,181  4,95 
4,75 
5,5G 
5,68 
8,60 


7,84, 


4,96 
6,94 
8,62 
9,13 
7,66 


1887 


9,29,12,72 
17,10  20.34 


5,52 
7,46 
6,47 
9,03 
14,32 
10,80 


8,25 
9,84 
9,71 
16,73 
17,88 
13,45 


1888 

sl  i-si 


1S89 

3-°  5-g  a 


1890_ 

•    I'  • 

—  « 


1  pi 


1892 


I  a  5 


1893 

*  I.;  . 


H-5  E 

frag 
- 

I  M 


10,94  14,41 
19.27  21.17 
6,27  9.30 
8,20  10,48 
8,38  12,32 
10,33!  18,81 
15.84  19,25 
12,15  14,94 


11,38  14.02 
19,15  19,96 


6,73 
8,G3 
8,41 
10,96 
16,15 


9.29 
10,59 
11,48 
18,16 
18,73 


13,14  15,89 


12.37 
21,61 
7,17 
9,71 
7,78 
12.70 
17,20 
13,60 


13,98 
20,50 

9,17 
11,50 

9,85 
18,08 
18,68 
15,72 


14,46  16,15 
21,26' 19,90 
7,44;  9,14 
9,82  11,00 
6,92  8.54 
13,1117,68 
15.67  17,23 
16,29  18,53 


15,81 1 18,31 
23,77|23.43 

9.69  12,03 
10,15  11,59 

8,22  10,20 
15,11  20,68 
18,66  20.97 
24,34|27,64 


17.3220,67 
25,4 1|  25,46 
11,21  14,35 
11,90' 13,95 
8,34  10,56 
16,32  22,70 
18,09  20.43 
27,7031, 10 


1894 


—  « 


17,32  20,44 
25,51  25,26 
12,51, 15,96 
12,73  15,09 
8,69  11,05 
17,85  24.59 
18,67  21.28 
26,32  j  ^0,64 


Im  Durch- 


7,55j  8,20  ll,49|  15,50 


13,10 


16,85  13,47 


16,30  15.-16,85 


15.42|  16,70  17,39' 19,45 


18,88  21,48 


19,42121,94 


Die  Vorwaltungskosten  des  Genossenschafts- 
vorstandes  und  der  Sektionen  einschl.  aller  Kosten 
der  Unfalluntersuchungen,  der  Feststellung  der 
Entschädigungen,  der  Schiedsgerichts-  und  Unfall- 
verhütungskosten, sowie  der  im  Berichtsjahre  be- 
sonders hohen  Koston  des  Heilverfahrens  inner- 
halb der  ersten  13  Wochen  nach  dem  Unfälle  be- 
trugen im  ganzen  und  in  Procenten  dur  Jahres- 
umlago 

1886         1887         1888         1889  1890 
<*  .*  M  Jk  * 

175119.33  227189,95  258493,39  295277,38  337350,58 
od.  6.9«      5,7«        5.5«         5,8«  5,6« 

1891  1892  1893  1894 

406601,85     442218.19     500784.39  558949,15 
od.  6,3 «        5,9 «  6,3  «  6.7  % 

Diu  als  Verwaltungskosten  zu  verrechnenden 
KosUm  dos  Heilvorfahrens  innerhalb  der  ersten 
13  Wochen   nach  dem   Unfälle   betragen  allein 
XVIII.,» 


87  469.69  ohne  welche  sich  der  Procentsatz  von 
6,7  auf  nur  5,7  verringern  würde. 

Dio  von  verschiedenen  Seiten  immer  noch 
auftretenden  Klagen  über  dio  Höhe  der  Ver- 
waltungskosten der  Berufsgenossenschaften  ver- 
anlassen uns,  wiederholt  auf  einen  Vergleich  hin- 
zuweisen zwischen  den  aufgewendeten  Kosten  der 
Privat- Versicherungsgesellschaften,  dio  bis  zu 
30%  des  Kapitalbetragcs  der  Renten  betragen, 
und  denjenigen  der  Berufsgenossenschaften,  dio 
sich  im  Durchschnitt  auf  11«  der  einmaligen 
Jahresausgabe  nicht  des  Kapitalbetrages  der  Renten, 
bei  der  Knappschafts-Borufsgenossenschaft  aber 
nur  auf  6,7  %  stellen. 

Dio  Verwaltungskosten  berechnen  sich  für 
eine  versicherungspflichtige  Person: 

1887       1888       1889       1890  1891 
10,9  £    11.3  sJ     10,5  c}    12,0  rj    10,2  rj 
1892       1893  1894 
9,9  $     12,4  <)     7,4  c) 

5 


1886 
12,3  r) 
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Uebersicht  Uber  die  in  jedem  Rechnungsjahre  gezahlten  Entschädigungsbeträge. 


«Zeichnung 
der 

Section 


Seclion  I 
Bonn 


Section  II 
Bochum 


Seclion  III 
Clausthal 
a/H. 


Rechnungs- 
jahr 


1885/86 
1887 
1888 
1889 
1890 
1891 
1892 
1893 
1894 

1885,86 
1887 
1888 
1889 
1890 
1891 
1892 
1893 
1894 

1885  86 
1887 
1888 
1889 
1890 
1891 
1892 
1893 
1894 


Summe  der  im 
Rechnung»  jähr 
gezahlten  Ent- 
schndtgung«- 
beträge 


84  931,72 
249  514,67 
377  924,98 
516  020,87 
612  031,68 
742  464,34 
856  333,82 
961  691,65 
1050  091,80 
248  859,69 
535  005,91 
772  294,83 
1  025  017.69 
1  391  849,07 

1  744  489.78 
2116155,35 

2  544  134,67 
2  855  958,74 

9  808,42 
19  832.89 
29  416,55 
38  861.33 
47  439,53 
58  299,30 
80  114,88 
100  002.65 
126  111,92 


Bezeichnung 
der 
Section 


Rechnungs- 
jahr 


Summo  der  im 
Rechnungsjahr 
geruhlten  fcut- 
«cuiiligung*- 
bvträgo 


der 

S,-e'  Iii:: 


Rechnungs- 
jahr 


Summe  der  im 
Rechnungsjahr 
gezahlten  Ent- 
ecbSdigung» 
betrüg« 


Section  IV 
Halle  a/S. 


Seclion  V 
Walden- 
burg i/Schl. 


Section  VI 
Tarnowitz 

O/Schl. 


1885  86 
1887 
1888 
1889 
1890 
1891 
1892 
1893 
1894 

1885,80 
1887 
1888 
1889 
1890 
1891 
1892 
1893 
1894 

1885  .'86 
1887 
1888 
1889 
1890 
1891 
1892 
1893 
1894 


43  635,91 
108  783.25 
149  604,33 
202  031.56 
270  544.33 
331  472,99 
359  603,99 
422  538,45 
450  632,62 
15  519,15 
27  267,79 
45  792,09 
59  134,55 
64  654,16 
73  170,37 
96  631,08 
104  327,78 
116  177,65 
64  155,71 
144  681,14 
222  366,27 
306  074.30 
391  087,03 
494  246,99 
607  762,57 
702  018.41 
813  376,25 


Section  VII 
Dresden 


SecU  VIII 
Mönchen 


1885/86 
1887 
1888 
1889 
1890 
1891 
1892 
1893 
1894 

1885/86 
1887 
1888 
1889 
1«90 
1891 
1892 
1893 
1894 


Zusammen 


1885/86 
1887 
1888 
1889 
1890 
1891 
1892 
1893 
1894 


46  306,03 
111  102,03 
147  265,35 
184  641,55 
218  538.16 
267  879,64 
332  594,43 
348  850,26 
385  557,27 

9  409.32 
18  677,29 
27  894.96 
46  919,07 
63  476,02 
93  953,46 
111  0«6,23 
136  782,92 
139  557,82 


522  625,95 
1  214  864,97 

1  772  559,36 

2  378  700,92 

3  059  619,98 

3  805  976.87 

4  560  282.35 

5  320  346,79 
5  943  464,07 


23  578441,26 


Invaliditäts-  und  Altersversicherung.* 


ii. 

Neben  dem  im  vorigen  Artikel  behandelten 
Hauptpunkte  der  Herabininderung  der  Beitrags- 
lasten giebt  es  nun  eine  ganze  Anzahl  von 
Wünschen,  welche  bei  einer  Revision  der  In- 
validitäts- und  Altersversicherung  Berücksichtigung 
erheischen.  Es  ist  natürlich  unmöglich,  sie  alle 
auszuführen  und  zu  besprechen.  Wir  werden 
uns  begnügen  müssen,  die  hauptsächlichsten  hier 
zu  erwähnen. 

Schon  bald  nach  dem  Inslebentrelen  des  Ge- 
setzes vom  22.  Juni  1889  machte  sich  die  Vor- 
schrift, dafs  die  Beiträge  seitens  der  Arbeitgeber 
durch  Einkleben  von  Marken  in  die 
Quittungskarten   geleistet    werden  müssen, 

*Wt*nn  wir  auch  nicht  mit  allen  Einzelheiten 
der  beiden  Artikel  übereinstimmen,  so  glaubten  wir 
sie  doch  veiftffentlictien  zu  sollen,  weil  wir  glauben, 
dafs  »e  eine  weitere  Erörterung  über  die  Reform  der 
l.-  u.  A.-V.-G.  herbeiführen  werden. 

DU  Redaction. 


unangenehm  bemerkbar.  Das  Gesetz  hat  ja  von 
dieser  Thätigkeit  den  nicht  schmeichelhaften  Bei- 
namen „Klebegesclz"  bekommen,  und  es  ist  be- 
kannt, dars  sehr  einflußreiche  Personen  sich 
gerade  gegen  diese  Vorschrift  auch  in  der 
Oeffenllichkeit  gewandt  haben.  Ob  es  möglich 
ist,  sie  bei  einer  Revision  zu  beseitigen,  ist  sehr 
fraglich.  Der  ganze  Aufbau  des  Gesetzes  mflfste 
ein  anderer  werden,  wenn  man  von  der  Ent- 
richtung der  Beitrüge  durch  Marken  absehen 
wollte.  Es  läfst  sich  ja  sicherlich  eine  Organisation 
der  Invaliditäts-  und  Altersversicherung  denken, 
bei  welcher  die  Beiträge  durch  Steuern  eingetrieben 
würden.  Fürst  Bismarck,  der  eigentliche  Vater 
dieses  Gesetzes,  dürfte  sich  auch  nach  den 
Aeufserungen,  die  er  später  darüber  gethan  hat, 
die  ganze  Sache  so  gedacht  haben.  Jedoch  wenn 
man  beispielsweise  die  Gemeinden  mit  der  Ein- 
ziehung der  Beiträge  und  der  ganzen  Ausführung 
des  Gesetzes  betraut  hätte,  so  würde  der  Grund- 
satz, auf  dem  das  jetzige  Gesetz  aufgebaut  ist, 
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nämlich  derjenige  der  Leistung  und  Gegenleistung, 
nicht  in  demselben  Mafse  wie  jetzt  haben  berück- 
sichtigt werden  können.  Gegenwärtig  liegt  der 
Beitragsberechnung  die  Lohnsumme  zu  Grunde, 
welche  der  einzelne  Versicherte  im  Jahre  ver- 
dient, oder  vielmehr  nicht  der  Einzellohn,  sondern 
vier  Klassen  dieser  Löhne.  Die  Arbeilgeher  tragen 
die  Verantwortung  dafür,  dafs  die  Marken  in 
der  richtigen  Höhe  und  in  der  richtigen  Menge 
abgeliefert  werden.  Vielfach  geschieht  dies  jetzt 
schon  nicht,  denn  es  wird  von  manchen  Ver- 
sicherungsanstalten über  Defraude  auf  diesem 
Gebiete  geklagt.  Jedoch  schwerlich  hätte  sich 
ermöglichen  lassen,  in  derselben  Weise  vorzu- 
gehen, wenn  man  die  Beiträge  durch  Steuern 
hätte  aufbringen  lassen  wollen.  Jetzt  ist  wenigstens 
eine  Conlrole  durch  die  wöchentliche  Einklebung 
möglich.  Der  Arbeilgeber  weifs,  falls  er  nicht 
absichtlich  täuschen  will,  genau,  welchen  Betrag 
er  wöchentlich  für  die  Invalidiläts-  und  Alters- 
versicherung abliefern  mufs.  Würde  aber  eine 
Steuer  eingezogen  werden,  so  würde  sie  unmög- 
lich wöchentlich  abgeführt  werden  können,  und 
der  Arbeitgeber  würde  unter  Umständen  selbst  nicht 
einmal  mehr  wissen  können,  welche  Beitragslast 
ihm  thatsächlich  zukäme.  Ob  der  Grundsatz 
von  Leistung  und  Gegenleistung,  auf  dem  das 
gegenwärtige  Gesetz  aufgebaut  ist,  in  der  Forin, 
wie  er  jetzt  besieht,  berechtigt  ist  oder  nicht, 
wollen  wir  hier  nicht  entscheiden.  Jedenfalls 
hätten  sich,  wenn  er  nicht  in  dieser  prägnanten 
Weise  ausgebildet  worden  wäre,  sehr  viele  Mifs- 
slände  in  der  Invalidiläts-  und  Altersversicherung 
vermeiden  lassen,  über  welche  jetzt  geklagt  wird. 
Also  nur  unter  der  Bedingung,  dafs  die  Grund- 
lage des  Gesetzes  geändert  würde,  wäre  es  mög- 
lich, das  Markeneinkleben  in  der  Zukunft  ab- 
zuschaffen. Jedoch  wir  glauben  kaum,  dafs  diese 
Grundlage  des  Gesetzes  zu  beseitigen  sein  wird. 
Dazu  ist  der  Zug  der  Zeit  nicht  angethan.  Die 
Kleinlichkeil  hat  namentlich  in  unserem  Gesetz- 
gebungsleben ein  zu  grofses  Gewicht,  als  dafs 
man  eine  berechtigte  Hoffnung  in  dieser  Hinsicht 
liegen  könnte.  Aber  etwas  würde  sich  doch  er- 
möglichen lassen,  um  wenigstens  die  Scherereien, 
welche  für  die  Arbeitgeber  mit  dem  Marken- 
einkleben verbunden  sind,  auf  ein  geringes  Mafs 
herabzusetzen.  Es  ist  durchaus  nicht  nothwendig, 
dafs  die  Arbeitgeber  die  Marken  einkleben.  Im 
§  112  des  Gesetzes  ist  nämlich  auch  angeordnet, 
dafs,  abweichend  von  der  allgemeinen  Vorschrift, 
die  Beiträge  für  die  zu  Krankenkassen  gehörigen 
Versicherten  durch  deren  Organe  für  Rechnung 
der  Versicherungsanstalt  von  den  Arbeitgebern, 
und  dafs  die  Beiträge  für  diejenigen  Personen, 
welche  keiner  Krankenkasse  angehören,  in  der 
gleichen  Weise  durch  die  Gemeindebehörden 
oder  durch  besondere  örtliche  Hebestellen  von  der 
Versicherungsanstalt  eingezogen  werden  können. 
Von  dieser  Ermächtigung  des  §  112  haben  ver- 


schiedene Versicherungsanstalten  Gebrauch  ge- 
macht. Die  Anstalten  für  das  Königreich  Sachsen, 
für  Württemberg,  Thüringen,  für  die  Hansestädte 
u.  a.  haben  die  in  ihrem  Bezirk  wohnenden  Arbeit- 
geber von  der  Last  der  Beitragsentrichtung  durch 
Marken  befreit,  theils  dadurch,  dafs  Krankenkassen, 
theils  dadurch,  dafs  Gemeindebehörden  mit  der 
Arbeit  betraut  sind.  Es  ist  selbstverständlich, 
dafs,  wenn  eine  Versicherungsanstalt  in  dieser 
Weise  vorgeht,  damit  Kosten  verbunden  sind, 
die,  da  das  Ende  die  Last  trägt,  schliefslich  auf 
die  Schultern  von  Arbeitgebern  und  Arbeitnehmern 
fallen.  Jedoch  wenn  man  bedenkt,  dafs  durch 
diese  Art  der  Beitragseinziehung  namentlich  die 
Hinterziehung  von  Beiträgen  auf  ein  Minimum 
herabgedrückt  wird,  so  wird  man  verstehen,  wenn 
in  den  Bezirken  anderer  Versicherungsmslalten, 
die  von  dem  §  1 12  bisher  keinen  Gebrauch  gemacht 
haben,  der  Wunsch  laut  wird,  es  möchten  ihre 
Versicherungsanstalten  in  derselben  Weise  wie 
die  sächsische,  württembergischc  u.  s.  w.  vor- 
gehen. Die  Vertreter  der  verbündeten  Regierungen 
haben  im  Reichstage  auch  offen  erklärt,  dafs 
ihnen  selbst  ein  solches  Vorgehen  der  Ver- 
sicherungsanstalten nur  angenehm  sein  würde. 
Man  stellt  in  den  östlichen  preufsischen  Provinzen 
gegenwärtig  auch  Versuche  auf  diesem  Gebiete 
an,  und  es  ist  nur  zu  wünschen,  dafs  dieselben 
einen  günstigen  Verlauf  nehmen,  denn  für  die 
ihren  wirklichen  Beitrag  zahlenden  Arbeitgeber 
würde  sie  keine  gröfsere  materielle  Belastung, 
dagegen  eine  Befreiung  von  manchen  Scherereien 
bringen.  Es  würde  nun  zu  erwägen  sein,  ob 
bei  einer  Revision  des  lnvalidiläls-  und  Alters- 
versicherungsgesetzes nicht  auch  gesetzlich  eine 
Bestimmung  getroffen  werden  könnte,  welche 
dieser  Art  der  Einziehung  der  Beiträge  einen 
Vorzug  vor  der  andern  gewährte.  Wir  denken 
daran,  dafs  den  Versicherungsanstalten  nahe  ge- 
legt würde,  die  Beiträge  anders  einziehen  zu  lassen. 
Die  Formulirung  eines  solchen  Gedankens  würde 
durchaus  nicht  schwer  sein.  Es  käme  nur  dar- 
auf an,  dafs  man  nach  dieser  Richtung  einen 
Willen  zeigt.    Der  Weg  ist  dann  schon  da. 

Auch  durch  die  Einrichtung  der  Quittungs- 
karten selbst  sind  manche  Unannehmlichkeiten 
entstanden.  Namentlich  erfordert  die  Aufbe- 
wahrung der  jährlichen  ortspolizeilichen  Nach- 
weise seitens  der  Arbeitnehmer  eine  grofse  Sorg- 
falt die  von  diesen  Personen  kaum  verlangt 
werden  kann.  Die  Quittungskarte  befand  sich  in 
dem  Entwürfe,  den  die  verbündeten  Regierungen 
dem  Reichstage  unterbreiteten,  nicht,  dann  war 
nur  von  einem  Quitlungsbuche  die  Rede  Das 
Quiltungsbuch  hätte  dieselben  Unannehml.chkeiten 
wie  die  Quitlungskarten  nicht  gebracht;  denn 
der  betreffende  Arbeitnehmer  hätte  stets  die  Be- 
weise dafür,  wieviel  Beiträge  für  dm  entrichtet 
sind,  bei  sich  gehabt.  Es  hätte  ortspohze.l.cher 
Bescheinigungen  in  diesem  Falle  gar  Dicht  Df 


Digitized  by  Google 


Invalidität»-  und  Altertrersiehtrung. 


dürft;  höchstens  nach  einer  längeren  Reihe  von 
Jahren.  Gegen  das  Quittungsbucli  wurde  bei 
der  Berathung  des  Gesetzentwurfes  eigentlich 
nur  der  Umstand  ins  Feld  geführt,  dafs  es  sich 
leicht  hätte  zu  einem  Arbeitsbuche  entwickeln 
können.  Man  fürchtete,  dafs  die  Arbeitgeber  in 
diese  Quitlungsbücher  Vermerke  über  das  Ver- 
halten der  Arbeitnehmer  eintragen  würden.  Jedoch 
was  man  vom  Quittungsbuche  befürchtete,  das 
kann  durch  die  Quittungskarte  jederzeit  geschehen. 
Wenn  die  Arbeitgeber  thatsächlich,  um  unter- 
einander Fühlung  zu  halten,  die  Arbeiter  charak-  I 
terisiren  wollten,  so  könnten  sie  das  heutigen  ' 
Tags  durch  die  Quittungskarte,  ohne  dafs  es 
weiter  auffiele.  Bei  der  Kassirung  der  Marken 
wäre  das  sehr  gut  zu  machen.  Jedoch  wir  | 
haben  noch  nie  gehört,  dafs  Arbeitnehmer  hier- 
über geklagt  haben.  Es  würde  sich  also  sehr 
gut  machen  lassen,  dafs  an  Stelle  der  Quitlungs- 
karten  das  Quittungbuch  eingeführt  wird,  und 
wenn  wir  gut  unterrichtet  sind,  so  wird  sich 
eine  solche  Neuerung  auch  in  der  Novelle  zum 
Invaliditäts-  und  Altersversicherungsgesetze,  die 
gegenwärtig  ausgearbeitet  wird,  befinden. 

Erwogen  wird  auch  bei  den  jetzigen  Vor- 
arbeiten, ob  man  nicht  der  Bestimmung  des 
gegenwärtigen  Gesetzes,  welche  sich  auf  den 
Begriff  der  Erwerbsunfähigkeit  bezieht,  eine 
andere  Fassung  geben  soll.  Die  Invalidenrente 
soll  nämlich  ohne  Rücksicht  auf  das  Alter  der- 
jenige Versicherte  erhalten,  welcher  dauernd  er- 
werbsunfähig ist.  Ueber  diese  Erwerbsunfähig- 
keit ist  nun  bei  der  praktischen  Handhabung 
des  Gesetzes  gar  oft  ein  Streit  entstanden.  Ein 
Versicherter  hat  sich  als  erwerbsunfähig  ange- 
sehen, der  Arzt  und  mit  ihm  natürlich  die  Ver- 
sicherungsanstalt nicht.  Das  Schiedsgericht  ist 
dabei  in  eine  schlimme  Lage  gekommen.  Es 
mufs  natürlich  der  ärztlichen  Versicherung  Glauben 
schenken,  und  so  ist  aus  dieser  Bestimmung 
manche  Unzufriedenheit  hervorgegangen.  Ganz 
wird  man  die  letztere  ja  überhaupt  nicht  aus 
der  Welt  schaffen  können.  Jedoch  zugeben  mufs 
man,  dafs  so,  wie  die  Erwerbsunfähigkeit  in  dem 
Absatz  3  des  §  9  gegenwärtig  bestimmt  ist,  sie 
zu  recht  vielen  Zweifeln  Anlafs  geben  kann. 
Erwerbsunfähigkeit  ist  gegenwärtig  dann  anzu- 
nehmen, wenn  der  Versicherte  nicht  mehr  im- 
stande ist,  einen  Betrag  zu  verdienen,  welcher 
gleichkommt  der  Summe  eines  Sechstels  des 
Durchschnitts  der  Lohnsätze,  nach  welchem  für 
ihn  während  der  letzten  5  Beitragsjahre  die  Bei- 
träge entrichtet  worden  sind,  und  eines  Sechstels 
des  dreihundertfachen  Betrages  des  festgesetzten 
ortsüblichen  Tagelohnes  des  letzten  Beschäfligungs- 
ortes,  in  welchem  er  nicht  lediglich  vorüber- 
gehend beschäftigt  gewesen  ist.  Es  würde  das 
ungefähr  darauf  hinauslaufen,  dafs  der  Durch- 
schnittsarbeiler  dann  erwerbsunfähig  ist,  wenn 
er  nicht  mehr  imstande  ist,  ein  Drittel  seines 


Lohnes  zu  verdienen.  Diese  complicirte  Be- 
stimmung ist  wiederum  aus  dem  Grundsatze 
von  Leistung  und  Gegenleistung,  auf  welchem 
das  Gesetz  aufgebaut  ist,  zu  erklären.  Der  Ent- 
wurf, wie  ihn  die  verbündeten  Regierungen  dem 
Reichstage  vorlegten,  hatte  eine  ganz  andere 
Vorschrift.  Darnach  sollte  als  erwerbsunfähig 
gelten,  wer  nicht  mehr  imstaude  wäre,  den 
Mindestbelrag  der  Invaliditätsrente  zu  erwerben. 
Das  wäre  durchschnittlich  weniger  gewesen 
als  das  Drittel  des  Lohnes,  auf  welches  die 
jetzige  Bestimmung  im  grofsen  und  ganzen  hinaus- 
läuft. Mau  hätte  also  weniger  lnvalidenrentner 
zu  erwarten  gehabt,  wenn  der  Vorschlag  der 
verbündeten  Regierungen  angenommen  wäre. 
Nun  glauben  wir  kaum,  dafs  bei  der  heutigen 
Zusammensetzung  des  Reichstages  sich  in  dem- 
selben eine  Mehrheit  findet,  welche  das  Gesetz 
nach  dieser  Richtung  umformen  wollte.  Immer- 
hin kann  die  Bestimmung  des  Begriffes  der  Er- 
werbsunfähigkeit, wie  sie  gegenwärtig  im  Gesetze 
festgelegt  ist,  auf  die  Dauer  nicht  bestehen. 
Man  wird  mindestens  eine  präcisere  Fassung 
wählen  müssen,  und  dabei  wäre  durchaus  nichts 
Schlimmes,  wenn  man  sich  mehr  dem  Stand- 
punkte, den  die  verbündeten  Regierungen  im 
Jahre  1889  eingenommen  haben,  näherte. 

Es  ist  selbstverständlich,  dafs  seit  der  Zeil, 
wo  das  Gesetz  erlassen  wurde,  eine  Anzahl  von 
Personen,  welche  nicht  unter  das  Gesetz  fallen, 
das  Verlangen  verspürt  haben,  der  Wohlthaten 
des  Gesetzes  theilhaftig  zu  werden.  Es  ist  des- 
halb namentlich  von  kleineren  selbständigen 
Handwerkern  der  Wunsch  ausgesprochen,  in 
das  Gesetz  eine  Bestimmung  hineinzubringen, 
nach  welcher  alle  Gewerbetreibende,  »die  wenig 
verdienen*,  versicherungspflichtig  würden.  Es 
ist  das  natürlich  die  Formulirung  eines  Wunsches, 
wie  sie  niemals  Gesetz  werden  kann.  Jedoch 
würde  es  durchaus  nicht  unangebracht  sein, 
wenn  der  Bundesrath  von  der  Ermächtigung, 
welche  ihm  der  §  2  des  Gesetzes  giebt,  und 
welcher  dahin  geht,  dafs  er  die  Versicherungs- 
pflicht  auch  auf  die  Betriebsunlernehmer,  welche 
nicht  regelmäfsig  wenigstens  einen  Lohnarbeiter 
beschäftigen,  ausdehnen  kann,  mehr  als  bisher 
Gebrauch  machte.  Man  würde  sich  um  das 
Wohl  mancher  Familie  verdient  machen ,  wenn 
man  im  Reichstage  bei  der  etwaigen  Berathung 
der  Novelle  zum  Invaliditäts-  und  Altersversiche- 
rungsgesetz  dem  Wunsche  Ausdruck  gäbe,  dafs 
der  Bundesrath  in  dieser  Beziehung  etwas  ener- 
gischer vorginge  als  bisher. 

Ein  Wunsch  schliefslich,  für  den  wir  keine 
Berücksichtigung  empfehlen  möchten,  ist  derjenige, 
der  sich  auf  die  Vermögensverwaltung  der 
Versicherungsanstalten  bezieht.  Die  Ver- 
sicherungsanstalten haben  im  Gegensatz  zu  den 
Berufsgenossenschaften,  welche  ihre  Gelder  aufser 
in  Sparkassen-  nur  in  Mündelgeldern  anlegen 
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Ben,  das  Recht  erhallen,  einen  Theil  ihres 
^fpnögens,  das,  wie  wir  im  ersten  Artikel  ge- 
teilt haben,  jetzt  schon  grofse  Dimensionen  an- 
genommen hat,  in  Grundslücken  anzulegen.  Schon 
in  den  Motiven  zu  dem  Gesetzentwürfe,  wie  ihn 
die  verbündeten  Regierungen  dem  Reichstage 
vorlegten,  war  zur  Begründung  dieser  Bestimmung 
geäufsert,  dafs  man  dabei  hauptsächlich  an  den 
Bau  von  Arbeiterwohnungen  dächte.  Wenn 
die  Versicherungsanstalten  gegenwärtig  den  zu- 
gebilligten Theil  ihres  Vermögens  in  Grundstücken 
zu  diesem  Zwecke  anlegen,  so  befolgen  sie  nur 
die  Tendenz,  welche  die  Gesetzgeber  bei  der 
Ausarbeitung  der  Bestimmung  gehegt  haben. 
Nun  ist  aber  einem  Theile  des  Reichstags  die 
Ausführung  der  Bestimmung  in  diesem  Sinne 
nicht  erwünscht.  Man  glaubt,  dafs  die  Arbeiter 
dadurch,  dafs  ihnen  Wohnungen  in  der  Nähe 
der  Fabriken  angewiesen  werden,  abhängig  von 
dem  Unternehmer  werden.  Das  ist  durchaus 
nicht  der  Fall.  Die  Anlegung  des  Vermögens 
der  Versicherungsanstalten  in  Grundslücken,  wie 
sie  bisher  gehandhabt  ist,  bezieht  sich  haupt- 
sächlich auf  Arbeilerwohnungen ,  welche  von  i 
Gemeinden,  Vereinen,  besonderen  Unternehmungen  ' 
u.  8.  w.  geschaffen  werden,  die  also  mit  dem  , 
Betriebsunternehmer  als  solchem  sehr  wenig  zu 
thun  haben.     Man  darf  aber  andererseits  nicht  | 
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verkennen,  welchen  grofsen  socialpolitischen  Werth 
gerade  der  Bau  von  Arbeilerwohnungen  und  noch 
mehr  der  von  Arbeiterhäusern  hat.  Wenn  die 
Arbeiter  kleine  Besitzungen  ihr  eigen  nennen 
können,  so  sind  sie  wenigstens  zum  allergrößten 
Theil  der  Unzufriedenheit  entrückt.  Von  diesem 
Gesichtspunkte  aus  kann  man  nur  wünschen, 
dafs  die  Versicherungsanstalten  noch  weit  mehr 
als  bisher  von  der  ihnen  zusiehenden  Befugnifs 
Gebrauch  machen ,  und  es  wäre  geradezu  ein 
Hemmnifs  für  die  im  Invalidität»-  und  Alters- 
versicherungsgesetze gefundene  Lösung  einer  be- 
deutenden socialpolitischen  Aufgabe,  wenn  nun- 
mehr diese  Bestimmung  wieder  aus  dem  Gesetz 
entfernt  würde.  Darauf  dürfte  man  sieh  unseres 
Trachtens  bei  einer  Revision  des  Invalidiläls-  und 
Allersvcrsirhcrungsgeselzes  nicht  einlassen. 

Im  übrigen  zeigt  diese  kurze  Aufzählung 
einzelner  Wünsche  schon,  welche  gewaltige  Arbeit 
die  Revision  selbst  verursachen  wird.  Man  wird 
an  den  behördlichen  Stellen ,  welche  mit  dieser 
Aufgabe  betraut  sind,  gut  thun,  nur  solche 
Wünsche  herauszusuchen  ,  die  thalsächlich  eine 
Erleichterung,  sei  es  für  die  Arbeitgeber,  sei  es 
für  die  Arbeitnehmer,  darstellen.  Für  solche, 
welche  weitere  Belastungen  mit  sich  im  Gefolge 
hätten,  würde  im  Lande  eine  Stimmung  nicht 
vorhanden  sein.  H.  Krause. 
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von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  (Or  Jedermann  im  Kaiierlichen 
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26.  August  1895.  Kl.  24,  C  5545.  Zugregler, 
t-hamutte-  und  Thonwaarenindustrie  Ludwigshafen 
»•Rh.,  A.  C.  Voltz.  Ludwigshafen  a.  Hb. 

Kl.  49,  D  6755.  Presse  für  Schmelzten.  Robert 
DwMer,  Treptow  bei  Berlin. 

Ä  August  1895.   Kl.  20,  L  9569.  Druckschiene 

tjsenbahneu.    Leschinsky.  Breslau. 

M-  49.  B  17  549.  Verfahren  und  Vorrichtung 
wtn  Längsschweirsen  von  Röhren.  Gebr.  Brüning- 
4  Co.,  Werdohl  i.  W. 

2  September  1895.  Kl.  24,  B  17129.  Herdfeuerung 
rar  flüssige  Brennstoffe.  Charles  Heclor  Bachy, 
S'rault,  Belgien. 

Kl._24,  K  12991.  Glüh-,  Wärm-  und  Trocken- 
en mit  Einführung  der  Abgase  in  den  Verbrennungs- 

'  ij'  ^  12G65.    Verfahren  zur  Desoxydirung 
^prstofThaltiger  Metalle  oder  Metall-Legirungen.  Firma 
Fned.  Krupp,  Essen  a.  d.  Huhr. 
2n.  *  s«P.tember  1895.    Kl.  78,  R  9333.  Verfahren 
«r  Herbeiführung  der  Explosion  von  Sprengschüssen 


weh  Einleiten  von  Gasen  oder  Flüssigkeiten  in  die 

Zus-  z-  Pal-  76  978.    Dr.  Carl  V 
Hennickendorf,  Post  Tasdorf,  Kr.  Niederbarnim. 


9.  Sepiember  1895.  Kl.  IS.  B  17855.  Verfahren 
zum  Härten  von  Panzerplatten.  William  Beardmore, 
l'arkhead,  Scholl). 

Kl.  40,  K  12  444.    Entzinnungsvertahren.  Eugen 

Kolzur,  Berlin. 

Kl.  40,  E  4580.  Bohrziehbank  mit  bewegten  ge- 
lheilten Ziehringen.    Ileinr.  Ehrhardt.  Düsseldorf. 

Kl.  49,  M  8744.  Walzverfahren  und  Walzwert 
mit  planetenförmiger  Bewegung  der  Arbeitswalzen 
rür  schrittweises  Walzen.  Beinhai  d  Mannesmann  juu., 
Bemscheid-Üliedinghausen. 

Kl  49,  N  3491.  Scheuertrommel.  .Neheimer 
Melallwaaren-  u.  Werkzeug-Fabrik  von  Hugo  Bremer, 
Neheim  a.  d.  Ruhr. 


Gehranchsmustcr-Eintragoiigen. 

2fi  August  1895.  Kl.  20,  Nr.  44  517.  Entgleisungs- 
vorrichlung  für  Eisenbahnfahrzeuge  aus  einer  um- 
klappbaren,  über  die  Schiene  greifenden  Abweisrampe. 
F  W.  Killing.  Delstern  bei  Hagen  i.  W. 

Kl  31   Nr.  44  509.    Hohrmodell  mit  einer  festen 
und  einer 'auf  dem  Schalte  verschiebbaren  Muffe,  ver- 
bunden mit  einem  zwischen  den  Muffen  mit  einer 
Verstärkung  versehenen  Kern.  Egon  Manger,  Demmin. 
Kl  35,  Nr.  44  506.     Fangvorrichtung   Tur  fahr- 
I  slühle, 'Fördergestelle,  Hebebühnen  u.s.  w.  mit  iwi-chen 
Spurbaum  und  Fahrstuhhviderlager  sich  einklemmenden 
I  Bremskeilen.    Hugo  Diekmann,  Dortmund. 
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Witte  &  V.o.,  Schwerte 

KL  49.  Nr.  44851. 
mit  einem  auf  Rnllen 
bogen  und  an  diesem 


Kl.  49.  Nr.  44S5G.  Matrize  zur  Herstellung  von 
Messerklingen  gleichzeitig  mit  dem  Balancekropf  und 
event  mit  der  Angeloder  mit  dem  Heft  Itiidolf  Garlze, 
Waith  e  r  Gartze  u.  Riebard  Gartze,  Solingen,  Mannenberg. 

2.  September  1895.  Kl.  20,  Nr.  44  935.  Oberer 
Wagenrahmen  mit  Kuppelösen.  F.  W.  Hering,  Dort- 
mund, Weiherslrafse  57. 

Kl.  24,  Nr.  44  779.  Gebläse  für  Fcuerungpanlagcn 
mit  einem  durch  Prefsluft  betriebenen  Wasserzerstäuber 
und  Wiedereinführung  des  überschüssigen  Wassers. 
Bechern  &  Post,  Hagen  i.  W. 

Kl.  24.  Nr.  44  853.  Feuerungsgebläse  für  Diuck- 
luft  und  Wasserstaub  mit  Wiedereinführung  des  über- 
schlissigen  Wassers.    Bechern  &  l'ost,  Hagen  i.  W. 

Kl.  31.  Nr.  44870.  FornvSlampfvorrichtung  mit 
Daunienscheiben  auf  der  Antriebswelle  zur  Steuerung 
der  wagerecht  verschiebbaren,  den  Stampfer  heben- 
den Reibungsrolle  und  durch  die  Bewegung  des  Stampfers 
gedrehtem,  die  Formmasse  zuführendem  Zellenrad. 
Egon  Manger,  Demmin. 

Kl.  48,  Nr.  44  815.  Emaillegeschirr  aus  platürlem 
oder  mit  einem  galvanischen  Ueberzug  versehenen 
Blech.      Westfälisches    Nickelwal/werk,  Fleitmann, 
i.  W. 

Hydraulische  Nielmaschine 
ruhenden  verstellbaren  Zahn- 
schwingend hängenden  Niel- 
körper.    Haniel  &  Lueg,  Düsseldorf-Grafenberg. 

9.  September  1895.  Kl.  7,  Nr.  45019.  Yielfach- 
Drahtzug  mit  zwei  angetriebenen,  aus  Billcnscheiben 
von  gleichem  Durchmesser  zusammengesetzten  Zieh- 
trommeln  und  Aufwickeltrommel  auf  einer  Zieh- 
trommelwelle.  W.  Frese,  Dortmund. 

KL  3t,  Nr.  44  943.  Am  Prefstisch  befestigte  Grund- 
oder Seitenrollen  oder  Grund-  und  Seitenrollen  zum 
Transport  einzuschiebender  Formkasten.  C.  Lücke, 
Eilenburg. 

KL  49,  Nr.  45064.  Drahtglühofen  für  Gasfeuerung 
mit  zickzackförmig  angeordneten  Lufl-Vorwärmkanälen 
im  angebauten  Gaserzeuger.  Aachener  Thonwerke, 
Aclien-Gesellschaft,  Forst  b.  Aachen. 

Kl.  49,  Nr.  45  066.  Werkzeugstalil  vom  Quer- 
schnitt eines  genutheten  Gewindebohrers.  Bcardsbaw 
&  Son  Limited,  Sheffield. 

Kl.  49.  Nr.  45082.  Schmiedeform  mit  ringförmiger 
und  centraler  Düse.  J.  Sienknecht,  Meddewade  bei 
Oldesloe. 

Kl.  49,  Nr.450S6.  Rillenziehring  zum  schnellen 
Ungziehen  von  Rohren.  Heinrich  Ehrhardt,  Düssel- 
dorf, Reichsstrafse  20. 

KL  49,  Nr.  45  128.  Mit  radial  einstellbaren  Auf- 
lagrollen und  den  äufseren  Witikeleisenll  intsch  in 
Höbenrichlung  einklemmenden  Biegerollen  versehene 
Winkeleisen-Biegemaschine.    Willi.  Momma,  Wetzlar. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  IS,  Nr.  82120,  vom  13.  September  1894. 
Hr.  Fritz  Wüst  in  Duisburg.  Verfahren  zum 
Einbinden  ron  mulmigen  Erzen  (besonders  Kies- 
abbi  finden). 

Die  gepulverten,  nülliigenfalls  getrockneten  Erze 
werden  mit  etwa  7  %  Wasserglas  gemischt  und  zu 
Ziegeln  geprefsl.  Werden  letztere  der  Einwirkung 
von  Kohlensaure  ausgesetzt,  so  wird  das  Wasserglas 
in  freie  Kieselsäure  und  kohlensaures  Natron  zerlegt. 

Kl.  St,  Nr.  vom  19.  Dcc.  1894.  Aktie- 

bolagcl  Ankarsrums  Bruk  in  Ankarsrum 

(Schweden),  Formret  fuhren  und  Form  zur  Herstellung 
rem  Kadnaben  mit  eingegossenen  Speichen. 

XL 


Man  stellt  zuerst  die  beiden  Formhälften  der 
Nabe  a  her,  setzt  beide  in  die  Flasche  b  und  stampft, 
nach  Einführung  der  Speichen  c  durch  Oeffnungen 
der  Flasche  b  und  der  Nabenform  den  Raum  zwischen 
b  und  a  mit  Sand  voll,  wonach  die  Form  zum  Giefsen 
fertig  ist.   

Kl.  4»,  Nr.  82001,  vom  21.  März  1894.  Paul 
Hesse  in  Iserlohn.  Walzwerk  zur  Herstellung 
und  JYofilirung  ron  Höhren  und  Wellen. 

Das  röhrenförmige  Werkstück  a  wird  von  dem 
Rökrenkolben  b  durch  die  feststehende  Matrize  e 
gedrückt  und  nach  dem  Austritt  aus  ,•  von  Kegel- 
wal/en  d  bearbeitet.  Diese  sitzen  radial  verstellbar 
in  einer  Scheibe  e.  welche  von  der  Drahtseilscheibe  f 
in  Umdrehung  gesetzt  wird.  Die  Verschiebung  der 
Walzen  ./  erfolgt  unter  dem  Einflufs  der  Kegelfläche  g. 
aul  welcher  Rollen  h  laufen,  während  g  entsprechend 
dem  Vorschübe  des  Dornes  i  verschoben  wird,  was 
durch  eine  Hebeherbindung  von  ig  bewirkt  wird. 
Nach  einer  andern  Ausl'ührungsform  der  Erfindung 
wird  das  Werkstück  gedreht  und  vorgeschoben  und 
hierbei  von  in  einem  feststehenden  Gehäuse  gelagerten, 
aber  radial  verstellbaren  Walzen  bearbeitet.  Durch 
entsprechende  Gestaltung  der  Kegelfläche  g  ist  es 
möglich ,  dem  Werkstück  jede  beliebige  Gestalt  zu 
geben,  z.  B.  diejenige  eines  Kanonenrohrs. 
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Kl.  49,  Nr.  81 549,  vom  19.  Juni  1892.  J.Robert- 
son, Birmingham.  Verfahren  zur  Lösung  des 
htifstn  Arbeitsstack fs  aus  einer  Prefsmatrize. 

Als  Matrize  dient  ein  längsgelheilles  Rohr  a, 
welches  von  dem  Mantel  b  zusammengehalten  wird. 
In  a  wird  das  glühende  Werkstück  c  eingesetzt  und 


nun  vermittelst  des  Domes  «  gelocht,  wohoi  dem 
Werkstück  e  das  Rohr  i  und  der  Röhreiikolben  o 
als  Widerlager  dienen.  Nach  der  Durchlochung  hat 
der  Dorn  e  einen  Theil  r  des  Werkstückes  c  bis  in 
das  Hohr  /  geprefst,  wonach  durch  den  Röhrenkolben  o 
Üruckwasser  vor  den  Theil  r  geführt  wird.  Infolge- 
dessen wird  das  Werkstück  derart  abgekühlt,  dafe  es 
sich  aas  der  Matrize  a  löst  und  nunmehr  aus  dieser 
durch  den  Wasserdruck  hinausgeschoben  werden  kann. 

n  u-K1'  h  Nr*  81 919>  vo,n  26>  September  1894. 
UW.BUdt  in  Worcester  (V.St.A.).  Einrichtung 
NM  Abkühlen  des  Walzdrahtes  gleich  nach  dem 
Austritt  um  den  Walzen. 

Der  Walzdraht  wird  auf  dem  Wege  von  den  Walzen 
nun  Haspel  durch  eine  in  Wasser  liegende  durchlochle 
Röhre  geMet.  Gegebenenfalls  kann  die  Röhre  voll- 
wandig  sein  und  vom  Wasser  durchflössen  werden. 


va  I,,J10,'  Nr'  81  m>  vom  12-  September  1894. 
r  22!V*|U  in  B"ün-  Koksofen  mit  wage- 
rtebten  Feuerzügen. 


n)iteSan,ii  evFruei7flKe  slehen  durch  OefTnungon 
sch  E   k    5.  «leren  Durcbgangsquer- 

iun  hin  Wecb?elnd  in  entgegengesetzten  Richtungen 
der  Er,',.  wosd"rch,  eine  gleichmärsige  üespülung 
"  Feae"uKwande  durch  die  Oase  angestrebt  wird 

*°n  «.Vi*  '     tE»B'and).    Verfahren  zur  Bildung 

D«  k  k    ?  schmiedbaren  Rohren. 
oder  uL"h     ?dC  W'rd  zuersl  durcl1  Stauchen,  Ein- 
lese SSS  Sen  eines  MinKes  verstärkt  und  dann 
«Stärkung  Iu  einem  FlanUch  umgelegt 


KI.  40,  Nr.  82  «24,  vom  9.  Nov.  1894.  Henri 
Moissau  in  Paris.  Verfahren  zur  Darstellung  von 
Legirungen. 

_  ,Um  die  schwer  schmelzbaren  Metalle  Molybdän, 
Wolfram,  Uran,  Zirkon,  Vanadium,  Kobalt.  Nickel, 
Mangan,  Chrom.  Titan.  Silicium  und  Bor  mit  einem 
anderen  Metall  zu  legiren,  führt  man  sie  diesem  in 
der  Form  einer  Legirung  mit  Aluminium  zu. 


KI.  4«,  Nr.  BS 104,  vom  29.  Januar  1895.  Zusatz 
zu  Nr.  77  125  (vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1894,  S.  1034). 
Hudolf  D  rbanitzky  und  August  Fellner 
in  Linz  a.  D.    Elektrischer  Ofen. 


i 


Der  Tiegel  a  wird  in  bekannter  Weise  durch  den 
Kegelboden  6  geschlossen.  Die  Elektroden  c  werden 
durch  einen  Deckel  d  geführt,  der,  um  den  Lichtbogen 
an  alle  Stellen  des  Tiegelinneren  bringen  zu  können, 
drehbar  ist  Zu  diesem  Zweck  ruht  der  Deckel  d  auf 
einem  Rollenkranz.  Im  übrigen  sind  der  Deckel,  seine 
Unterlage  und  die  Eleklrodenführungen  durch  Wasser 
gekühlt 


Kl.  10,  Nr.  81  »10,  vom  25.  Juli  1894.  A.  Dickin- 
s  o  n  Shrewsbury  in  C  h  a  r  1 1  s  t  o  n  (V.  St.  A.). 
Bienenkovbkoksofen. 

Der  Ofen  hat  eine  doppelte  Gewölbedecke.  In 
den  Zwischenraum  münden  die  Rohre  für  den  Luft- 
zutritt und  den  Gasaustrilt,  während  die  untere  Ge- 
wölbedecke durch  zahlreiche  Oeflnungcn  mit  der  Ver- 
kokungskammer in  Verbindung  steht. 


KI.  7,  Nr.  S20JH,  vorn  4.  Nov.  1894.  Paul 
Schräder  in  Witten  a.  d.  Ruhr.  Verfahren  zum 
Ziehen  ton  Draht  oder  dergl.  durch  sich  drehende 
Zieheisen. 

Um  das  Streifigwerden  des  Drahtes  beim  Ziehen 
zu  verhindern,  wird  das  Zieheisen  sowohl  achsial 
gedreht  als  auch  achsial  hin  und  her  bewegt. 
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Statistisches. 
Deutschlands  Ein-  und  Ausfuhr. 


Einfuhr 
1.  Januar  bis  81.  Juli 
1804  1895 

Ausfuhr 
1.  Januar  bis  31.  Juli 
1894       1  1895 
t  i 

1  126  854 

1  085  651 

1  455  285 

1  491  828 

49  147 

34  190 

42  309 

28  012 

3  038 

7  192 

47  181 

58  040 

110  867 

95  814 

95  483 

75  125 

833 

305 

21  076 

84  933 

URS 

7H 

«JC  /je  i 

7o  bo4 

97  145 

1  7 

££  U1U 

2»  214 

o  to  I 

08  (»0 

PO  QA  4 

b£  804 

3 

3 

58 

91 

11  188 

10  335 

171  312 

167  760 

2  378 

2  155 

49  372 

68  158 

32 

52 

1  841 

2  121 

1  226 

981 

183 

125 

2  408 

2  67Ö 

67  996 

59  048 

172 

200 

50  029 

44  225 

,  . 



100 

._ 

2  315 

2  474 

8  322 

11  074 

152 

138 

1  756 

1  664 

855 

832 

275 

272 

42 

57 

3  256 

2  687 

107 

75 

1  005 

1  142 

5S 

67 

1  124 

1  129 

342 

745 

13  628 

14  366 

89 

2 

880 

399 

oo  t 

1  CCÖ 

1  C  77A 

15  770 

17  04» 

5  682 

4  942 

60  846 

63  861 

— 

27 

1  816 

1  383 

98 

14 

32  214 

34  525 

6 

— 

2 

17 

169 

147 

1  132 

1581 

9f.8 

911 

8  498 

9613 

1  i 

A  A  A 

444 

A  KO 

452 

1 

2 

262 

879 

83 

88 

53 

50 

6 

5 

579 

495 

71 

70 

17 

20 

25 

20 

211 

248 

1  727 

1  390 

3  140 

3  721 

197 

72 

1  211 

1391 

1  734 

1901 

984 

784 

19  727 

17  424 

49  313 

53  416 

1  744 

1  761 

8165 

8  909 

171 

158 

837 

465 

1  722 

2  543 

4  533 

5  166 

15 

19 

3 

2 

127 

96 

116 

134 

12 

125 

2  374 

2  663 

50 

4 

159 

175 

34 

31 

132 

121 

83 

I  so 

175  8U0 

158  892 

902  112 

946  552 

Er7c: 

Eisenerze  

Thomasschlacken  

Koheisen : 

Brucheisen  und  Abfälle  

Roheisen  

Luppeneisen,  Rohseidenen,  Blöcke  

Fabrica  te : 

Eck-  und  Winkeleisen  

Eisenbahnlaschon,  Schwellen  etc  

Eisenbahnschienen  

Radkranz-  und  Pflugschaareneisen  

Schmiedbares  Eisen  in  Släben  

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  rohe 

Desgl.  polirte,  geflrnifste  etc  

Weifsl.lech,  auch  lackirt  

Eisendraht,  auch  faqonnirt,  nicht  verkupfert  .  .  . 
Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc  

Ganz  grobe  Eisenvraaren : 

Geschosse  aus  Eisengufs  

Andere  EisenguTswaaren  

Ambosse,  Bolzen  

Anker,  ganz  grobe  Ketten  

Brücken  und  Brflckenhestandthcile  

Drahtseile  

Eisen,  zugmben  Masdiiiieiilheilen  elc.  vorgeschmied. 

Federn,  Achsen  etc.  zu  Eisenbahnwagen  

Kanonenrohre   

Röhren,  geschmiedete,  gewalzte  etc  

Grobe  Eiseuwaaren: 

Nicht  abgeschliffen  und  abgeschliffen,  Werkzeuge  . 
Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  abgeschliffen 

Drahtstifte,  abgeschliffen  

Geschosse,  abgeschliffen  ohne  Uleimänte]  .... 
Schrauben,  Sehrauhbolzen  

Feine  Efsenwnaren: 

Aus  Gufs-  oder  Schrniedeisen  

Spielzeug  

Kriegsgewehre  

Jagd-  und  Luxusgewehre  .   

Nähnadeln,  Nähmaschinennadeln  

Schreibfedern  aus  Stahl  

Ubrfournituren  ,  ,  , 

Maschinen : 

Locomotiven  und  Locomobilen  

Dampfkessel,  geschmiedete,  eiserne  

Maschinen,  überwiegend  aus  Holz  

.  Gufseisen  

,    Schmiedeisen    .  .  . 
.    and.  unedl.  Metallen 
Nähmaschinen,  überwiegend  aus  Gufseisen  .... 

,  Schmiedeisen  .  . 
Andere  Fabricate: 

Kratzen  und  Kralzenbeschläge  

Eisenbahnfahrzeuge : 

ohne  Leder-  etc.  Arbeit,  je  unter  1000  Jt  werth  \ 
..       .      ,       ,      .  über  1000  .  .Ig 

mit  Leder-  etc.  Arbeit  f  o 

Andere  Wagen  und  Schlitten  ) 

Zus.,  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrum.  u.  Apparate  I 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  von  Gas-  u. Wasserfachmännern. 

Die  XXXV.  Jahresversammlung  hat  in  den  Tagen 
vom  11).  bis  22.  Juni  in  Köln  unter  dem  Vorsilz  des 
Hrn.  Director  Wunder,  Leipzig,  stattgefunden. 

An  der  Spitze  der  Vortrage  standen 

Mitthellungen  Ober  westfälische  Gaskolile, 

ein  Thema,  zu  dessen  Behandlung  der  Erbauer  und 
langjährige  Leiter  der  Kölner  Gas-  und  Wasserwerke, 
Hr.  A.  Hegener,  der  selbst  Bergmann  gewesen,  be- 
sonders berufen  erschien.  Ohne  auf  alle  Einzelheiten 
dieses  höchst  interessanten  Vortrages  eingehen  zu 
können,  entnehmen  wir  demselben  das  Nachstehende: 

Die  Erstreckung  dessen,  was  man  speciell  unter 
d?m  westfälischen  Steinkohlenrevier  versteht,  ist  be- 
grenzt im  Süden  etwa  durch  die  alte  bergisch- 
markiscbe  Eisenbahnlinie  von  Elberfeld  über  Schwelm, 
Hagen  nach  Dortmund,  bezw.  nach  Unna.  Im  Norden 
ist  die  Grenze  überhaupt  noch  gar  nicht  festgestellt, 
weil  dort  unter  den  aurliegenden  Mergelschichten 
noch  immer  neue  Aufschlüsse  gemacht  werden. 
Im  Westen  geht  das  Gebiet  bis  über  den  Rhein 
hinaus,  es  liegen  auch  auf  der  linken  Rheinseite 
noch  Gruben,  und  das  Ende  des  Gebietes  ist  auch 
dort  nicht  festzustellen. 

Das  westfälische  Kohlengehiet  hat  zunächst 
folgende  Eigentümlichkeiten.  An  der  Ruhr  und 
südlich  der  Ruhr  tritt  das  Steinkohlengebirge  dircct 
»u  Tage.  Nördlich  der  Ruhr  lagert  sich  die  Tertiär- 
lormalion,  der  Kreidemergel  aur  und  zwar  mit  einem 
durchschnittlichen  Einfall  nach  Norden  von  5°.  so 
aar*  auf  dem  Zuge  der  Städte  Mülheim,  Essen, 
Bochum,  etwa  auch  Witten  und  Dortmund  fast  ganz 
genau  die  Mergelgrenze  liegt.  Dafs  unter  dem  Mergel 
nonie  sein  würde,  glaubte  man  früher  nicht,  und  sogar 
noch  zu  Anfang  und  in  der  Mitte  dieses  Jahrhun- 
lli  i  e!  dem  Kohlenrevier  Leute  genug  ge- 
tanen, cne  der  Ansicht  waren,  dafs  unter  dem  Mergel 
weine  Kohle  wäre;  trotzdem  hat  gerade  in  diesem 

SJÄS0     Enlwicklun*  unserer  Kohlenindustrie 

•.U  r  °l      lsihtca  war  von  alledem,  was  wir  heute 

*Lm  kennen  •  in  Westfalen  noch  nichts  auf- 
g  äcn10S8en  und  sejl  djeger  knrj[en  Ze(t  datjri  djeser 

£™°B  eUCr,e  FortschrUt.  Die  eigentümliche 
yungswe.se  der  westfälischen  Steinkohlenformation 
i«w  darauf  Schnelsen,  dafs  auch  in  fernerer  Zukunft 
•ocn  , mroer  Aufschlüsse  von  neuen  Kohlenlagern 
gemacht  werden. 

W<J!ienn  Wir.  die  gammle  Kohlenformation  in 
täten  ^.r5^6"'  fi"den  wir'  dafs  fasl  aIle  Quali" 
fmd"n,li.  ',1d,e.wir  kennen'  ™rkommen.  Wir 
tiefstl  i  anll,ractarlige  Kohle  an  der  Ruhr  in  den 
alV  Mi» L,aien,unser«r  Formation;  wir  finden  darüber 
uarnT  .Kl'od  die  sogenannte  Efskohle,  ein  Ueber- 
Wir  5"  der  MaKerkohle  und  der  Fettkohle, 

zahl  i„  m».      ber  einKelaKert  in  einer  ganzen  An- 
die  f??  u        die  »«"Wichste  Fettkohle;  darüber 
kohl-  .      '  Qber  der  Gaskohle  "och  die  Gasllamm- 
bald  .ü'  \       Vananten,  die  ja  je  nach  der  Lage 
nicht  I  f  80  9ich  ^stalten.    Man  mufs  nämlich 
n  .  r  ?Cn'  dafs  iede  einzelne  dieser  Lager- 
en« n.," i'i«.  rL  ganzen  kolossalen  Ausdehnung  die- 
sicb  »     k  \  habe'  sondern  die  Qualitäten  Andern 
Üi.  •/  i "i  eutend>  un<l  das  ist  auch  naturgemäfs. 
der  On.lim     Ler  FlöUe  nild  die  Verschiedenartigkeit 
«yaalitäten  hat  in  neuerer  Zeit  dazu  geführt,  dafs 
XVlli.,, 


ma;i  in  der  Verwendung  der  Kohle  ganz  andere 
Wege  gesucht  hat,  als  sie  früher  gegeben  waren, 
wo  die  gewonnenen  Mengen  noch  gering  waren. 
W\;nn  ich  mit  der  Magerkohle  anfangen  darf,  die  ja 
uns  in  Bezug  auf  Gasindustrie  zwar  weniger  be- 
schäftigt, wohl  aber  in  Bezug  auf  den  Hausbrand, 
wo  sie  eine  ganz  bedeutende  Stellung  einnimmt,  so 
ist  die  Entwicklung  ihres  Absatzes  eine  ganz  andere 
geworden.  Die  Magerkohle  ist  erst  zu  ihrer  Be- 
deutung gekommen,  seit  wir  ordentliche  Reguliröfen 
besitzen. 

Die  Fortschritte  in  der  Verwendung  der  Fett- 
kohle sind  geradezu  riesig,  und  zwar  sind  diese  Fort- 
schritte hauptsächlich  zu  verzeichnen  seit  der  Zeit, 
wo  die  Kohlendestillation  in  ihre  Rechte  getreten  ist, 
seitdem  man  nicht  mehr  den  lästigen  Rauch  und 
Schmutz  und  alle  die  Unannehmlichkeiten  bei  der 
Kokerei  hat,  sondern  wo  man  in  grofsen  Anlagen 
Alles  das,  was  werthlos  und  zum  Schaden  der 
Nachbarschaft  in  die  Luft  flog,  in  der  vorzüglichsten 
Weise  verwerthet. 

Was  die  Gaskohle  angeht,  so  ist  es  ja  selbst- 
verständlich, dafs  mit  den  Fortschrilten  der  Gas- 
industric  auch  die  Verbesserungen  in  der  Verwendung 
der  Gaskohle  Schritt  gehalten  haben.  Im  allgemeinen 
sind  statistische  Zahlen  über  derartige  Entwicklungen 
sehr  durchschlagend.  So  betrug  die  gesammte  Kohlen- 
produclion  in  Westfalen  1860:  4365834t;  imJahrel870: 
1I812.V28  t;  1880:  22  495204  t;  1889:  33835  110  t, 
und  1893:  38  613146  t.  Dagegen  förderte  vergleichs- 
weise Oberschlesien  im  Jahre  1893  nur  17  109736  t; 
Niederschlesien  3596000  t  und  Saarbrücken  5  883  177  t. 
Man  sieht  daraus  die  ungeheure  Bedeutung  des  west- 
fälischen Kohlenreviers  gegenüber  den  sämmtlichen 
übrigen  gewifs  nicht  zu  unterschätzenden  Vorkommen 
in  Deutschland. 

Für  das  Jahr  1894  sind  folgende  Ziffern  zur  Ver- 
fügung gestellt  worden,  die  ein  ganz  besonderes  In- 
teresse haben  werden.  Vom  Kohlensyndical  sind 
verkauft  worden  an  melirter  Gaskohle  1  363  125  t,  an 
Cannelkohle  16060  t  und  an  Uasnufskohle,  also  ver- 
arbeiteter Gaskohle.  198700  t,  im  ganzen  1570815  t, 
oder,  wenn  die  Zahl  handlicher  ist,  etwa  157  000 
Doppelwagen  Gaskohle.  Für  das  Jahr  1895/96,  für 
das  laufende  Jahr,  sind  dem  Syndical  zum  Verkauf 
angestellt  melirte  Kohle  1731  500  t;  Cannelkohle 
24  850  t  und  Nufskohle  245150  t,  total  rund  zwei 
Millionen  Tonnen  oder  200000  Doppelwagen  Gaskohle. 
Man  ersieht  daraus  die  ungeheure  Vermehrung;  •  sie 
beträgt  gegen  das  Vorjahr  ungefähr  20  %. 

Gegenüber  der  riesigen  Vermehrung  der  Pro- 
duclion  ist  es  selbstverständlich  die  Aufgabe  der  In- 
dustrie, das  Gebiet  des  Absatzes  möglichst  zu  erweitern. 
In  dieser  Beziehung  hat  unsere  westfälische  Kohle 
einen  sehr  harten  Kampf,  insbesondere  mit  der  eng- 
lischen Gaskohle,  zu  kämpfen.  Einestheils  sind  es 
die  Gasanstalten  bei  unseren  westlichen  Nachbarn, 
zunächst  in  der  Stadt  Paris,  dann  aber  auch  in  den 
Städten  Brüssel,  Antwerpen,  Rotterdam,  Amsterdam, 
Utrecht,  Leyden,  Haarlem  u.  s.  w.  Wir  wissen  andern- 
theils,  dafs  die  Concurrenz  an  unseren  Nordseehäfen 
u.  s.  w.  Tür  die  westfälische  Kohle  eine  ganz  ungeheuer 
schwierige  ist  wegen  der  unglückseligen  Frachtver- 
hältnisse. Solange  nicht  ein  Revier  von  der  kolossalen 
wirtschaftlichen  Bedeutung  wie  das  westfälische 
Kohlenrevier  gut  entwickelte  Wasserstrafsen  besitzt, 
wird  es  niemals  auf  dem  Weltmarkt  diejenige  Rolle 
spielen  können,  die  ihm  wirklich  zukommt,  und  das 
ist  ein  Grund,  der  jeden  denkenden  Techniker  dahin 
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bewegen  mufs,  mit  einzustimmen  in  den  Wunsch,  dafs 
diese  Wasserstraße  sobald  als  möglich  kommt,  und 
unter  Umsländen  mit  dafür  zu  sorgen,  dars  sie  kommt. 

Diese  ungeheure  Kohlenproduction  hat  aher  andern- 
theils  auch  eine  sehr  schnelle  Ausheulung  der  vor- 
handenen aufgeschlossenen  Zechen  zur  Folge,  man 
darf  sogar  sagen,  dafs  vou  den  heute  im  Betrieh  be- 
findlichen Zechen  kaum  eine  ist,  die  eine  längere  als 
150-,  vielleicht  200jährige  Dauer  der  Förderung  bei 
heuligen  Verhältnissen  hahen  wird.  Das  ist  auch  ganz 
nalurgemäfs,  denn  die  Zechen  können,  nachdem  sie  I 
aufgeschlossen  sind,  nicht  langsam  arbeiten.  Die 
Amortisation  dc-r  ungeheuer  kostspieligen  und  dem 
Verschleifs  aufserordenllich  unterworfenen  Anlage 
der  Schächte  und  der  gesammten  Strecken,  die  zur 
Förderung  und  Wetterführung  in  den  Gruben  zu  er- 
halten sind,  treibt  ganz  unwillkürlich  zu  einem  schnellen 
Abbau,  und  wir  werden  uns  darauf  gefafst  machen, 
dafs  die  Periode,  wo  die  bestehenden  Zechen  abge- 
wirtschaftet sind,  viel  schneller  eintritt,  als  man 
bisher  geglaubt  hat.  Dagegen  können  wir  aber  zum 
Trost  uns  sagen,  dafs  in  der  That  von  dem  Kohlen- 
reichthum,  der  in  diesem  Revier  ruht,  noch  lange, 
lange  nicht  Alles  aufgeschlossen  ist. 

Alles,  was  verwachsen  war  mit  Bergmitteln,  was 
unrein  war,  konnte  beinahe  nicht  abgesetzt  werden. 
Heute  ist  die  Situation  eine  andere,  und  zwar  ist 
sie  das  geworden  durch  die  geradezu  beispiellos 
grofse  Entwicklung  der  nassen  Aufbereitung  der 
Steinkohle,  die  das  sonst  fast  geradezu  unbrauchbare 
Material  nutzbar  macht,  dasjenige,  was  taubes  Ge- 
stein ist,  ausscheidet  und  ein  vollständig  brauchbares, 
gutes  Producl  dem  Consumenten  liefert.  Diese  Auf- 
bereitung hat  ihre  Bedeutung  in  erster  Linie  für  die 
Fettkohle  gehabt  und  hat  sie  auch  heule  noch,  indem 
sie  es  ermöglicht,  den  vorzüglichen  Hüttenkoks  zu  er- 
zeugen; das  Absatzgebiet  des  westfälischen  Hütten- 
koks ist  heule  noch  unbestritten  das  gröfste;  z.  B. 
mitten  in  das  Saarbrücker  Hevier,  nach  Belgien,  überall 
hin  geht  dieser  Koks,  weil  eben  seine  Eigenschaften 
so  vorzügliche  sind,  insbesondere  seine  Reinheit  eine 
so  grofse  ist.  — 

Hr.  Dr.  Knublauch,  Köln,  der  bereits  früher 
werlhvolle  Mittheilungen  über  Stickstoff 
und  Slickstoffproducte  der  Kohle  und 
deren  Bedeutung  für  die  Gasfabrication  veröffent- 
lichte ,  erörterte  dieses  Thema  in  übersichtlicher 
Weise.  Eine  verlockende  Perspective  für  die  Ver- 
wendung des  Gases  eröffnete  Hr.  v.  Oechelhaeuser , 
Dessau,  durch  seine  Mittheilungen  über  die  Er- 
folge d er  Gashah n  in  Dessau  und  die  beginnende 
Verbreitung  dieses  Verkehrsmittels  in  anderen  Städten. 
Mit  überzeugenden  Worten  schilderte  er  die  Vorzüge 
dieses  Systems  und  beseitigte  die  von  mancher  Seile 
erhobenen  Bedenken.  In  seinem  Vortrage  über 
neuere  Erscheinungen  auf  dorn  Gebiete 
der  Gasbeleuchtung  besprach  Hr.  Dr.  Bunte, 
Karlsruhe,  zunächst  das  in  der  Luft  enthaltene,  vor 
Kurzem  entdeckte  gasförmige  Element  Argon  und 
zeigte  dessen  charakteristische  Lichlentwicklung  unter 
dem  Einflufs  der  elektrischen  Entladung  in  einer 
Geifslerschen  Röhre.  Weiter  machte  der  Vortragende 
Mitlheilung  über  die  seltenen  Erden,  das  Roh- 
material der  Gasglühkörper,  und  hob  besonders  hervor, 
dafs  gerade  für  die  wichtigsten  derselben  in  letzter 
Zeit  so  ausgiebige  Fundstätten  entdeckt  worden  seien, 
dafs  demnächst  wohl  eine  beträchtliche  Verhilligung 
der  Glübkörper  erwartet  werden  könne.  Zur  Frage 
der  Carburalion  des  Leuchtgases  wurde  zu- 
nächst das  Acetylen  und  dessen  praktische  Anwen- 
dung, die  bisher  an  seinem  hohen  Preise  gescheitert, 
besprochen  und  aur  die  Bedeutung  desselben  für 
die  Bildung  leuchtender  Flammen  hingewiesen.  Das 
Benzol  hat  sich  als  Aufbesserungsmalerial  bereits  mit 
vollem  Erfolge  in  die  Praxis  eingeführt  und  liegen 


über  die  Anwendung  desselben  nur  die  günstigsten 
Berichte  vor,  so  unter  anderen  besonders  aus  München 
und  Hanau.  Zum  Schlüsse  erläuterte  der  Vortragende 
noch  ein  Pyrometer  neuester  Construction, 
nach  Le  Ghatelier,  ausgeführt  nach  Angaben  von 
Dr.  Wien  von  Heraeus  in  Hanau,  und  führte  das- 
selbe in  Thäligkeit  vor.  Im  Anschluß  an  die  Mit- 
theilungen von  Dr.  Bunte  über  Acetylen  berichtete 
Hr.  Dr.  Polis,  Aachen,  kurz  über  die  neuesten 
Untersuchungen  des  englischen  Gelehrten  Lewes  über  das 
Leuchten    der  Kohlenwasserstoff-Flammen. 

Von  gröfslem  Interessewaren  die  Mittheilungen  des 
Hrn.  Director  Wunder,  Leipzig,  über  die  Sonntags- 
ruhe in  Gas-  und  Wasserwerken.  Redner  hat 
ein  sehr  umfangreiches  Material  über  die  Ausführung 
der  in  Kraft  getretenen  Gesetzesbestimmungen  ge- 
sammelt und  ist  daraus  zu  entnehmen,  dafs  in  den 
Gas-  und  Wasserwerken,  soweit  als  überhaupt  mög- 
lich, der  Zweck  des  Gesetzes  erreicht  ist.  Der  Vor- 
tragende stellt  in  Aussicht,  den  Gegenstand  in  einer 
besonderen  Darstellung  ausführlich  zu  behandeln. 
In  klarer  und  objecliver  Weise  besprach  Hr.  Dr. 
Kall  mann,  Stadt -Elektriker  von  Berlin,  die 
Störungen  im  Betriebe  elektrischer  Strafsen- 
Starkstromnetze  und  die  sicherheilstechnischen 
Mafsnahmen  für  die  Centralanlngen  Berlins.  Da  in 
fast  allen  gröfseren  und  in  zahlreichen  kleineren 
Städten  Eleklricilätswerke  existireo,  erregten  die  Aus- 
führungen allseitiges  Interesse.  Hr.  Generaldireetor 
Hegen  er  erläuterte  hierauf  die  Construction  der 
Lavaischen  Dampfturbine,  welche  seit  einiger 
Zeit  die  Aufmerksamkeit  der  Techniker  erregt,  und 
zeigte  deren  Wirkungsweise  an  einem  im  Versammlungs- 
saale aufgestellten  Exemplare  der  Maschine. 

Hr.  Director  Joly-Köln  hielt  einen  eingehenden 
Vortrag  über  die  obligatorische  Einführung 
von  Wassermessern  in  Köln.  Nach  einem  histo- 
rischen Ueberblick  über  die  Entwicklung  der  Wasser- 
versorgung-sanlagen  der  Stadt  Köln  und  der  Be- 
stimmungen über  die  Wasserabgabe,  schilderte  der 
Vortragende  die  günstige  Wirkung,  welche  die  Ein- 
führung der  Wassermesser  auf  den  Wasserconsum 
ausübte.  Obwohl  die  Mittheilungen  sich  wesentlich 
auf  die  in  Köln  gewonnenen  Erfahrungen  beschränkten, 
sind  letzlere  von  weittragender  allgemeiner  Bedeutung, 
da  die  dortigen  Verhältnisse  sich  vielfach  wiederholen 
werden. 

Das  Einfrieren  von  Gasröhren  und  die  Ver- 
hütung desselben  zeigte  Hr.  Dr.  Bueb,  Chemiker 
der  Deutschen  Continental-Gasgesellschafl  in  Dessau, 
schlagend  an  einem  Experiment,  indem  er  nachwies, 
dafs  eine  geringe  Menge  Spiritus,  welche  in  Dampf- 
form dem  Gas  beigemischt  wird,  selbst  bei  starker 
Kälte  die  Abscheidung  der  Condensationsproducle  in 
flüssiger  Form  bewirkt,  während  ohne  Alkohol  die 
festen  Eis-  und  Benzolkrystalle  die  Leitungsrohren 
und  Brenner  hald  verstopfen.  Das  Verfahren  ist  im 
■  vergangenen  Winter  in  Dessau  bereits  praktisch  er- 
probt worden.  Hr.  Oberingenieur  Ellingen,  Köln, 
sprach  über  amerikanische  Transporteinrich- 
tungen für  Kohlen,  besonders  mit  Rücksicht  auf 
Gas-  und  Wasserwerke.  Der  Vortragende  führte  den 
Huntschen  Elevator  und  eine  automatische  Bahn  am 
Modelle  vor,  erläuterte  ihre  Construction  und  Wirkungs- 
weise und  betonte  die  Ersparnisse,  welche  ihre  An- 
wendung in  Gasanstalten  zu  erzielen  gestattet.  Hr.  Dr. 
L  ey  b o  1  d ,  Frankfurt  a.  M.,  schilderte  in  seinem  Vortrage 
über  die  Aufgaben  des  Chemikers  im  Gasanslalls- 
betriebe  das  ausgedehnte  Arbeitsfeld  und  die  immer 
wachsende  Bedeutung  des  Chemikers  auf  dem  Gebiete 
der  Gasbeleuchtung. 

Einen  Gegenstand,  welcher  zur  Zeit  wie  wenige 
andere  Fragen  den  Gasfachmann  interessirt,  die  Ent- 
wicklung des  Gasconsums  auch  bei  den  wirlhschaft- 
licb  weniger  bevorzugten  Kreisen  der  Bevölkorung, 
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behandelte  Hr.  Director  Reich  ard,  Karlsruhe,  in 
seinem  Vortrage  über  die  Gasautomaten.  Wahrend 
der  Hedner  hauptsächlich  die  wirtschaftliche  Seite 
des  Themas  behandelte  und  empfahl,  neben  der  Ein- 
filhrung  der  Gasautomaten  auch  Gasapparate  und 
Leitungen  den  Consumenten  gegen  Miethe  zur  Ver- 
fügung zu  stellen,  besprach  Hr.  Dr.  Homann,  Mitglied 
der  Normal-Aichungscommission  in  Berlin,  die  Con- 
slruction  und  Wirkungsweise  der  Gasautumaten.  An 
dieMiltheilungen  schlofs  sich  eine  lebhafte  Discussion, 
im  Verlaufe  welcher  Hr.  Regierungsraih  Dr.  We  i  n  s  t  e  i  n ', 
Berlin,  die  Zulassung  der  Gasautomaten  zur  Aichung 
seitens  der  Normal-Aichungscommission  auf  Ansuchen 
des  Deutschen  Vereins  von  (Jas-  und  Wasserfachmännern 
in  Aussicht  stellte,  nachdem  nunmehr  bereits  mehrere 
deutsche  Fabricanten  die  Fuhrication  in  grofsem 
Maßstäbe  begonnen  haben. 

Eine  Gabe  von  bleibendem  Werth,  welche  die 
eminente  Entwicklung  der  von  dem  Verein  ver- 
tretenen Fächer  während  der  letzten  Jahrzehnte  augen- 
fällig zeigt,  ist  die  den  Theilnehmcrn  der  35.  Jahres- 
versammlung gewidmete  Festschrift  „Beleuchtung 
und  Wasserversorgung  der  Stadt  Köln*,  welche  unter 
Mitwirkung  der  HH.  Ingenieur  E.  Froitzheim,  Stadt- 
archivar Dr.  Hansen  und  Ingenieur  W.  Tellmann  von 
Hrn.  Director  Joly  herausgegeben  wurde. 

Ein  Stück  Culturgeschichte  entrollt  sich  uns,  wenn 
wir  erfahren,  dafs  das  reiche  Köln  im  14.  Jahrhundert 
eine  einzige  Laterne  unter  der  Marspforte,  also  an 
der  Hauptverkehrsader,  unterhielt  und  dafs  man  erst 
zu  Ende  des  vorigen  Jahrhunderts  an  die  Einrichtung 
emer  öffentlichen  Beleuchtung  ging.  Wie  anders 
r£r  l  neulige  Köln  bis  in  die  entlegensten 
bißchen  im  Strahle  der  elektrischen  und  Gaslampen, 
so  dafs  der  Gegensalz  zwischen  Tag  und  Nacht  immer 
mehr  verschwindet.  Auch  den  Besuchern  der  Kölner 
.Versammlung  verwischte  sich  der  Wechsel  zwischen 

5iV i.j    «   .h1,  und  es  mul"s,e  cin   beträchtliches  i 
•■Hüct  der  Nacht  zur  Erledigung  der  im  Festprogramm 
wrzeichneten  Aufgaben  herangezogen  werden.  Der 
w^r-i-     '   ™    FesUrunk  gegeben  vom  Rheinisch 
wwuwisenen  Verein  im  Gürzenich,  gofs  sofort 
rneiaschen  Frohmut 
und  dieser  fröhl 


gofs  sofort  den 
n  über  die  ganze  Versammlung, 
--..liehe  Geist  begleitete  sie  bei  allen 

;  ä  uTn  m-     Flora'  dem  Volksfe'artRn.  bei'n 

Hnnn  "?  Feslsaale  d«  Gürzenich  und  zuletzt  nach 
Ä-Vk  df"  Drachenfels  zurück   bei  der 

Absch.edsbowle.  Ja  selbst  die  fachlich  boebinter- 
S    ™sur"'on«>  der  Deutzer  Gasmotoren- 

Tr  i        d^n  stadt'schen   Werken  konnten 
«r  feuchten  Fröhlichkeit  nicht  ganz  entziehen. 
1«acb  im  .Journal  für  Gaabelencbturnj  u. 


sich 


Iron  and  Steel  Institute. 

(Schlufs  von  S.  832.) 

hindert  ?J0f'  ^  K  Hartlßy  krankheitshalber  ver- 
Therm n  angekündigten  Vortrag  über  die 

hJteo  b^hu?16«  dC8  Be^emerPro6cesSes  zu 
ein ^  n  Wn  *derSeCrelärdesInslilu,es'  Hr-  Brough, 
f  den        daraus  ™r  Verlesung.  Auf  diesen,  sowie 

J  Härtrge?dencVortra«  von  «.  M 
kommen     '      *  Slahl8  Werden  wir 

Es  sprach  s«dann  R.  A.  Hadfield 
.    >e  Erzeugung  von  Elsen  nach 
Verfahren. 

zur  Heiiii™Green  »ndWahl  ihr  neues  Verfahren 
vcroirenthcht  hatten,«  versuchte  Hadfield 
'  v*rgl.  .Stahl  und  Eisen'  1894,  Nr.  8,  S.  364. 


Howe  über 
noch  zurück- 

über: 
einem  neuen 


auch  die  Herstellung  von  Eisen  auf  diesem  Wege 
Zu  diesem  Zweck  schmolz  er  Eisenoxvdul  mit  granu- 
lirtem  Aluminium,  Kalk  und  Flufsspälh.  Er  erhielt 
anfangs  ziemlich  unreines  Eisen,  dann  aber  solches 
von  folgender  Zusammensetzung: 

Kohlenstoff  0,03  % 

Silicium  1,17 

Schwefel  0,17 

Phosphor  0,016  " 

Aluminium  0,02  , 

Kupfer  0,81  . 

Eisen   97,50  , 

Bei  noch  späteren  Versuchen  war  der  Eisengehalt 

bis  auf  99,75  %   gestiegen.     Die  Reaction  verläuft 

nach  der  Formel: 

3FeO  +  2  Al  =  ALOj  +  3  Fe. 
Bei  Anwendung  von  reinem  Eisenoxydul  kann 
man  daher  nach  diesem  Verfahren,  das"  vorläufig 
natürlich  nur  wissenschaftliches  Interesse  bietet,  fast 
reines  Eisen  darstellen;  es  ist  indessen,  wie  der  Vor- 
tragende meint,  nicht  ausgeschlossen,  dafs  man,  falls 
das  Aluminium  noch  erheblich  im  Preise  sinken  sollte, 
auf  diese  Weise  auch  reines  Eisen  lür  gewisse  Zwecke 
der  Elektrotechnik  herstellen  könnte. 

Der  nun  folgende  Vortrag  von  E.  H.  S  a  n  i  l  e  r 
über  eine  neue  Methode  zur  Untersuchung 
von  Chromerz  und  Ferrochrom  ist  an  anderer 
Stello  wiedergegeben  (Seite  870). 

Der  Inhalt  des  Vortrags  von  H.  Wiggin  über 
Nickelslahl  deckt  sich  ziemlich  mit  den  Milthei- 
lungen,  die  wir  kürzlich  über  diesen  Gegenstand 
gebracht  haben,  weshalb  wir  von  einer  Wiedergabe 
Abstand  nehmen. 

Major  R.  Smith-Casson  sprach  hierauf  über 
Herstellung  kleiner  Flufseisenblöcke.  Wir 
haben  einen  Auszug  aus  diesem  Vortrag  an  anderer 
Stelle  gebracht. 

Auf  die  beiden  letzten  Vorträge  von  W.  J.  Keep 
und  T.  D.  West  über  die  Untersuchung  des 
Gufseisena  werden  wir  in  nächster  Zeit  noch 
einmal  zurückkommen. 

Wie  der  .Ironmonger'  miltheilt,  hat  Hadfield 
den  Vorschlag  gemacht,  im  nächsten  Jahre  eine  ge- 
meinsame Reise  nach  Rußland  zu  unternehmen. 


Der  internationale  Eisenbahncongrels 
in  London. 

Hierüber  schreibt  die  .Verkehrs-Correspondenz* : 
Der  in  diesem  Jahre  in  London  abgehaltene  und 
von  dem  Prinzen  von  Wales  eröffnete  internationale 
Eisenbahncongrefs  ist  mit  Ausnahme  Deutschlands 
von  alleD  Ländern  Europas,  sowie  von  den  Vereinigten 
Staaten  Nordamerikas  beschickt  worden.  Wenn  wir 
auch  die  Zurückhaltung  begreifen,  die  bisher  seitens 
des  Reichseisenbahnamtes  und  des  Preufsischen  Eisen- 
bahnministeriums der  Abhaltung  dieser  Congresse 
gegenüber  beobachtet  worden  ist,  da  die  Erfolge  der- 
selben bisher  nur  wenig  zur  Geltung  gekommen  sind, 
so  scheint  es  uns  auch  für  Deutschland  von  Werth 
zu  sein,  an  den  Verhandlungen  dieser  Gongresse  theil- 
zunehmen,  einestheils  mit  Rücksicht  aur  die  allgemeine 
Theilnahmo  von  ganz  Europa,  anderntheils  weil  der 
Congrefs  selbst  das  Bedürfnifs  zu  empfinden  scheint, 
sich  mehr  praktischen  internationalen  Fragen  zuzu- 
wenden, und  es  ja  auch  in  der  Hand  unserer  Ver- 
tretung liegen  würde,  dieser  Richtung  mehr  Nach- 
druck zu  geben.  Mit  Recht  wies  daher  der  Prinz 
von  Wales  bei  der  Eröffnung  darauf  hin,  q>fs  das 
Programm  der  Debatte  nicht  nur  für  die  Gongrefs- 
mitglieder  vom  Standpunkte  der  Technik,  sondern 
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sicherlich  auch  für  das  grofse  Publikum  von  Interesse 
sein  werde,  da  die  Berathungen  u.  A.die  Beschleunigung 
der  Personenzüge,  die  Erhöhung  des  Comforts  der 
Reisenden  durch  Verwendung  von  Durchgangswagen 
und  die  verbesserte  Methode  der  Beheizung  und  Be- 
leuchtung derselben,  die  Sicherheit  des  reisenden 
Publikums  durch  den  Signaldienst,  das  Blocksystem 
und  die  BrQckensicherung  botreflen  werden.  Auch  das 
Thema  des  elektrischen  Betriebes  und  der  Localbahnen 
werde  jedenfalls  durch  den  Austausch  von  Meinungen 
für  alle  Congrefsniitglieder  an  Interesse  gewinnen. 
Können  wir  auf  unser  Eisenbahnwesen  stolz  sein, 
und  dürfen  wir  mit  Bechl  behaupten,  dafs  insbesondere 
die  preußischen  Staatsbahnen  nicht  blofs  zu  den 
bestrenlirenden,  sondern  auch  zu  den  bestverwal- 
teten Eisenbahnen  der  Welt  gehören,  so  schliefst  dies 
doch  nicht  aus,  dafs  andere  Lander,  besonders  Eng- 
land und  Amerika,  uns  in  manchen  Fortschritten  des 
Eisenbahnwesens  voraus  sind,  und  es  ist  daher  jeden- 
falls von  hohem  Werth,  uns  bei  Gelegenheit  der  in 
mehrjährigen  Zwischenräumen  stattfindenden  inter- 
nationalen Eisenbahncongresse  mit  den  Vertretern  der 
übrigen  Eisenbahnen  Europas  und  Nordamerikas  über 
hervorragende  Fortschritte  und  wichtige  internationale 
Fragen  zu  berathon  und  zu  verstundigen.  Auch  das 
diesmalige  Programm  enthält  mehrere  Fragen,  die 
über  die  specieile  Technik  des  Eisenbahnwesens  hinaus- 
gehen, und  für  die  Geschäftswelt  von  grofsem  Interesse 
sind,  nämlich:  die  internationale  Regelung  des  Be- 
clamationswesens  und  die  Verallgemeinerung  des 
Decimnlsystems.  Wenn  wir  uns  des  bedeutsamen 
Einflusses  erinnern,  welchen  der  .Verein  deutscher 
Eisenbahnverwallungen"  auf  die  Entwicklung  unseres 


ganzen  Eisenhahnwesens  ausgeübt  hat,  wenn  wir  uns 
erinnern,  dafs  es  der  vom  Beichseisenhahnamte  zu- 
nächst nur  auf  den  .Verein  deutscher  Eisenbahn  Ver- 
waltungen" ausgedehnten  Fahrplanconterenz  gelungen 
ist,  ganz  Mittel-Europa  in  den  Bereich  seiner  Wirk- 
samkeit zu  ziehen,  dann  zweifeln  wir  nicht,  dafs  es 
dem  Reichseisenbahnamt  und  dem  Preufsischen  Eisen- 
bahnministerium bei  Beschickung  des  internationalen 
Eisenbahncongresses  gelingen  wird,  in  demselben  eine 
führende  Stellung  einzunehmen  und  die  Verhand- 
lungen auch  für  unser  Eisenbahnwesen  nutzbringend 
zu  machen.  Unter  den  zahlreichen  Fragen,  welche 
in  dieser  Beziehung  oben  anstehen,  und  an  deren 
Begelung  auch  unsere  Geschäftswelt  mit  Rücksicht 
auf  die  Ein-  und  Ausfuhr  ein  besonderes  Interesse 
hat,  ist  wohl  eine  Verständigung  über  die  jetzt  so 
sehr  verschiedene  Tragfähigkeit  der  Güterwagen  als 
besonders  dringend  zu  bezeichnen.  Auch  die  Frage 
der  selbstthäligen  Entladung  der  Güterwagen,  die  auf 
den  englischen  Bahnen  schon  seit  Jahrzehnten  in 
der  vollkommensten  Weise  gelöst  ist,  bei  uns  jedoch 
fast  nur  in  betreff  der  zu  verschiffenden  Kohlen  und 
Erze  Anwendung  gefunden  hat,  ist  für  die  Oekonomie 
unserer  Eisenbahnen  von  hervorragender  Wichtigkeit. 

Wenn  wir  zum  Schiurs  hinzufügen,  dafs  die  Ab- 
haltung der  internationalen  Eisenbahncongresse, 
wie  jetzt  in  London,  Gelegenheit  bietet,  den  Zustand 
der  Eisenbahnen  des  betreffenden  Landes  und  der 
gemachten  Fortschritte  besser  und  eingehender  kennen 
zu  lernen,  als  dies  sonst  möglich  ist,  dann  düifen 
wir  um  so  mehr  hoffen,  dafs  auf  dem  nächsten  inter- 
nationalen Eisenbahncongrefs  auch  Deutschland  vor- 
treten sein  wird. 
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Elnflufs  der  Temperatur  aar  die  Festigkeit  des 
Schweifselsens. 

Thomas  Andrews  von  den  .Wortley  Iron 
Works*  in  Sheffield  hat  Festigkeitsversuche  mit  ganzen 
Eisenbabnwagenachsen  angestellt,  um  den  Einflufs 
der  Temperatur  auf  die  Festigkeit  derselben  zu  er- 
mitteln. Die  betreffenden  Achsen  hatten  eine  Länge 
von  2,21  m,  einen  Durchmesser  von  130  mm  am 
Stofse  und  114  mm  in  der  Mitte,  und  ein  Gewicht 
von  192  kg.  Das  Eisen  (best  best  t|uality)  besafs  eine 
Festigkeit  von  33,8  kg/qmm  und  eine  Dehnung  von 
18  bis  20  %  bei  254  mm  Probenlänge.  Die  Analyse 
von  zwei  Proben  ergab: 

C  Si  S  P  Ka 

0,068  0,158  0,007  0,108  0,360 
0,038     0,117     0,019     0,246  0,112 

Ein  Theil  der  Festigkeitsproben  wurde  bei  12  bis 
14°  C.  ausgeführt,  ein  anderer  Theil  bei  100°  C. 


Im  einen  Falle  wurden  die  Achsen  mindestens 
2*/4  Stunden  lang  in  ein  Gefäfs  mit  Schnee  und 
Kochsalz,  im  anderen  Falle  in  kochendes  Wasser 
getaucht.  Die  Temperatur  wurde  in  der  Weise  er- 
mittelt ,  dafs  man  gleichzeitig  mit  der  zu  prüfenden 
Achse  eine  ähnliche  in  das  Gefäfs  tauchte,  die  mit 
einer  Bohrung  zur  Aufnahme  eines  Thermometers 
versehen  war.  Sobald  die  gewünschte  Temperatur 
erreicht  war,  wurde  die  Achse  unter  das  Fallwerk 
gebracht  und  dort  auf  zwei  etwa  1  m  voneinander 
entfernte  Gufseisenblöcke  gelegt.  Dpr  FallbAr  hatte 
ein  Gewicht  von  1  l  und  fiel  unmittelbar  aul  die 
Achse.  Nach  jedem  Schlag  wurde  die  bleibende 
Durchbiegung  ermittelt  und  die  Achse  wieder  15  Mi- 
nuten lang  in  das  Gefäfs  getaucht.  Nun  wurde  sie 
abermals  unter  das  Fallwerk  gebracht,  jedoch  so  gelegt, 
dafs  die  vorhin  unten  liegende  Seite  jetzt  nach  oben  kam. 

Die  erhaltenen  Werthe  sind  in  folgender  Tabelle 
zusammengestellt: 


Achsen- 

Fallhöhe 

Tem- 

Nr. 

peratur 

m 

•  c. 

2 

3,048 

-  13 

12 

3,048 

—  13 

4 

3,048 

+  100 

5 

3,048 

+  100 

7 

3,048 

+  100 

8 

4,572 

-  13 

9 

4,572 

—  13 

10 

4,572 
4,572 

+  100 

11 

+  100 

1 


Bleibende  Durchbiegung  bei  den  einzelnen  Schlägen  in  mm 
2      3   I  4 


11     12  13 


47,6 
66,7 
95,2 
100,0 
95,2 
08,4 
101,6 
114,3 
125,4 


57.1 
88,9 
73,0 
76,2 
76,2 
111,1 
114,3 
104,7 
98,4 


50,8 


58,9  57,1 
60,3  53,9 
60,3  60,3 


88,9 
88,9 


85,7 


50,8 
73,0  50,8 
50,8  50,8 


47,6 

50,8 


70,2 


50,8 


47,6  47,6 


47,6  47,6 


Gesammts 

bleiband  ■ 
Durelibicjj. 
in  mm 


156 
137 
330 
460 
733 
210 
210 
308 
467 
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Aus  dieser  Zusammenstellung  gehl  hervor,  dafs 
die  erwärmten  Achsen  viel  mehr  Schlage  ausgehalten 
haben,  als  die  unter  Null  abgekühlten ;  die  übrigen 
angestellten  Versuche  zeigten  ähnliche  Ergehnisse,  es 
kameu  indessen  auch  einige  Ausnahmefälle  vor:  so  hielt 
i.  ß.  die  Achse  1  bei  einer  Temperatur  von  —  12° 
47  Schläge  aus  einer  Fallhöhe  von  1,828  tu  aus,  und 
die  gesammle  bleibende  Durchbiegung  ergab  nicht 
weniger  als  1,575  m.  Die  Achsen  3  und  6 ,  die  bei 
derselben  Temperatur  geprüft  wurden,  hielten  22 
bezw.  37  Schlüge  aus  einer  Fallhöhe  von  3  m  aus, 
und  die  gesammle  bleibende  Durchbiegung  betrug 
1.381  m  und  2,184  m.  Als  jedoch  die  gebrochenen 
Hälften  wieder  untersucht  wurden,  und  zwar  eine 
km  22°  C.  und  die  andere  bei  38  ö  C,  zeigte  die  warme 
Hälfte  gröfsere  Festigkeit.  Der  Bruch  bei  den  kalten 
Proben  war  mehr  krystallinisth  als  bei  den  warmen. 

Bei  einer  zweiten  Versuchsreihe  wurde  unter 
sonst  gleichen  Bedingungen  die  Fallhöhe  auf  0,600  m 
verringert  und  Sorge  getragen,  dafs  die  Achsen  nicht 
mit  der  Kältemischung  in  unmittelbare  Berührung 
kamen.  Die  hierbei  erhaltenen  Zahlen  sind  in 
Tabelle  II  zusammengestellt. 

Tabelle  IL 


Ver-uche  b«i 

-  18"  C. 

Verxucho  Ii.  i  3«"  C. 

| 

jesärnnite 

Anzahl 

"r 

Ii  Vit  Arn  ni  i  u 



Atizulil 

A'bwt. 

Durch- 

der  Scbläye. 

.lch>*n 

Durch- 

der  Schlüge, 

»f. 

btfiifuiiif 

»rieh»  den 

welche  den 

der  Ar  lue 

Brach  her- 

Kr. 

der  Acbso 

Bruch  her- 

in mm 

beifahrteQ 

in  mm 

beifahrten 

44 

122 

8 

45  ! 

338 

23 

46 

146 

8 

47 

302 

15 

48 

19 

2 

49 

505 

23 

50 

168 

8 

51 

867 

17 

52 

221 

11 

53 

551 

22 

54 

967 

44 

57 

1805 

107 

55 

114 

6 

63 

230 

12 

hu 

176 

10 

64 

797 

49 

'S 

183 

9 

65 

816 

44 

59 

151 

7 

67 

1038 

54 

60 

114 

« 

69 

456 

24 

61 

262 

14 

70 

427 

22 

•12 

141 

8 

7t 

1206 

66 

66 

654 

33 

72 

1113 

62 

6s 

667 

32 

73 

952 

57 

77 

549 

29 

74 

659 

34 

7H 

1676 

84 

75 

306 

i<; 

7y 

1492 

76 

76 

438 

25 

80 

1256 

64 

si 

451 

22 

83 

657 

34 

82 

594 

35 

84 

762 

42 

89 

622 

32 

87 

641 

32 

85 

873 

35 

88 

86 

5 

86 

270 

56 

90 

406 

20 

111 

879 

53 

91 

900 

48 

98 

1086 

78 

92 

218 

12 

113 

773 

45 

93 
94 

95 
96 

189 

10 

120 

586 

32 

86 

5 

103 

876 

49 

76 

5 

121 

659 

40 

794 

43 

108 

1045 

54 

M,t;el 


463     23,8  Mittel 


700  37,1 


Die  warm  geprüften  Achsen  haben  somit  50  % 

mehr  benläge  ausgehalten,  als  die  kalten ;  von  ersteren 

"M  keine  vor  dem  12.  Schlag  gebrochen;  während 

on  letzteren  eine  schon  beim  zweiten  Schlag  brach. 

Alien  ist  das  beste  Resultat  bei  den  warmen  Achsen 

oesaer  ausgefallen,  als  jenes  bei  den  Kälteversuchen. 

ff*  yyywdltwi  aber  bleibt  der  Mangel  an  Gleich- 

'"[n'gkeit  zwiachen  den  Versuchsergebnissen  bei  einem 

vor..  .  ei  welchetn  man  durchwegs  gleiche  Qualität 
^aussetzen  sollte 


Andrews  stellte  auch  Versuche  mit  plötzlich 
abgekühlten  Achsen  an ,  die  indessen  noch  nicht 
zum  Abschlufs  gelangt  sind.  Eine  solche  Achse  hielt 
98  Schläge  aus,  während  die  beste  aufgeblühte  Achse 
nur  71  Schlägen  widerstand,  durchschnittlich  hielten 
die  ausgeglühten  Achsen  bei  23  Versuchen  je  31,7 
Schläge,  die  in  Wasser  abgekühlten  nur  je  20,7  Schläge 
aus.   Mit  Stahl  hat  Andrews  keine  Versuche  angestelt. 

(.Engineering-  189.'.,  S.  «U  und  «2.) 


Mckclcisenkrystalle. 

Der  Stein,  welchen  man  beim  Schmelzen  der 
gerösteten  Kupfer-Nickel-Erze  erhält,  besitzt  durch- 
schnittlich folgende  Zusammensetzung:  24  %  Kupfer. 
20  %  Nickel.  28  %  Eisen  und  28  %  SchweM.  Er 
wird  in  halbkugelförmige  oder  konische  gufseiserne 
Formen  gegossen,  welche  nach  dem  Erstarren  des 
Inhalts  umgewendet  werden,  so  dafs  der  Stein  heraus- 
fällt und  an  der  Luft  abkühlt.  Beim  Abkühlen 
bekommt  der  Block  Hisse,  welche  ihn  in  mehrere 
Stücke  zertheilen.  An  der  Oberfläche  dieser  Bruch- 
stücke kann  man  alsdann  zwei  verschiedene  Formen 
von  Inkrustationen  bemerken ;  die  eine  derselben 
besteht  aus  kleinen  haar-  oder  drahlförrnigen  Kupfer- 
krystallen,  die  andere  aus  Nickeleisenkryslallen,  die 
in  der  Form  von  Quadraten  oder  rechtwinkeligen 
Dreiecken  auftreten  und  1,5  bis  3  mm  im  Durchmesser 
besitzen.  Sie  sind  zinnweifs.  sehr  dünn,  biegsam, 
stark  magnetisch  und  entsprechen  ihrer  Zusammen- 
setzung nach  der  Formel:  Fes  Nio. 

(Aus:  .The  Scht.ul  of  Mine*  Quarlerly*  181*5, 
Hd.  XVI,  Nr.  *,  S.  298.) 


Eisenfabrication  am  Congo. 

Nur  einige  Volksstämme  am  Congo  geben  sich  mit 
der  Gewinnung  des  Eisens  ab  und  sehr  oft  scheint 
diese  Industrie  in  den  Händen  einer  privilegirlen 
Kaste  zu  liegen,  die  ihr  Verfahren  mehr  oder  weuiger 
geheim  hält.  Fast  alles  in  Katanga  angewendete  Eisen 
kommt  von  den  Ba-Ussi.  welche  das  rechte  Ufer  des 
Luapula,  westlich  vom  See  Banguela,  bewohnen;  es 
wird  unter  Anderem  gegen  Salz  eingetauscht,  das  von 
den  Soolqucllen  von  Mouchia  kommt.  Aber  jenseits 
d.-s  Lualaba,  besonders  um  Labudi  und  oberen  Luembe, 
i*t  die  Eisenfabrication  sehr  verbreitet.  Dort  findet 
man  oft  unter  einem  grofsen  Schuppen  eine  Art 
Hochofen  en  rniniature  von  1,5  m  Höhe.  Durch  ein 
hinteres  Loch  steckt  man  eine  gebrannte  Form  und 
bläst  mittels  einer  primitiven  Vorrichtung  Luft  ein. 
Nur  die  reinsten  und  dichtesten  Erze  (Limonit)  werden 
benutzt  und  mit  Holzkohlen  reducirt.  Die  schwarzen 
Schmiede  erreichen  bekanntlich  eine  sehr  grofse  Ge- 
schicklichkeit, und  die  von  ihnen  gefertigton  Gegen- 
stände überraschen  oft  durch  die  feine  Arbeit. 
Lemaire  beschreibt  ein  solches  Eisenwerk  folgender- 
mafsen:  In  einem  Schuppet,  weiden  um  einen  Herd 
mehrere  Arbeiter  gruppirt;  in  einem  Erdioch  wird 
ein  Holzkohlenfeuer  mittels  eines  Gebläses  unterhalten, 
dessen  Wind  unter  dem  BrennstofT  mittels  einer 
aufsen  12  und  innen  4  cm  weiten  Leitung  aus  feuer- 
fester Masse  anlangt.  Dieses  Hohr  besitzt  einen  er- 
weiterten Hals,  in  welchem  das  Ende  eines  hölzernen 
Blasebalgs  steckt,  vergleichbar  einem  Violoncell,  dessen 
Kasten  vier  Holztöpfe  bilden,  welche  mit  Ziegenfellen 
überzogen  sind.  In  der  Mitte  jedes  Topfes  dient  ein 
1.5  m  langer  Stab  zum  Heben  und  Senken  des  Felles; 
zwei  Jungen  bilden  die  Bläser.  Der  Ambofs  ist  aus 
Eisen,  und  Eisenstückc  dienen  als  Hämmer;  ein  be- 
sonderer Hammer  ist  für  die  Kupferbearbeitung  be- 
stimmt. Die  Schwarzen  verfertigen  sich  auch  einen 
Kallmeifsel  und  aus  einer  grofsen  Nufs  eine  Wasser- 
«chöpfe.  Die  Tiegel  sind  aus  feuerfester  Masse  und 
haben  die  Form  grofser,  tiefer  Untersetzer  mit  zwei 
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Henkeln.  I  lokformen  dienen  zum  Eindrücken  der  zu 
giefsenden  Dinge  in  ein  Sandbett.  Die  zu  bearbeitenden  : 
Metalle  sind  Kupfer  aus  Europa.  Eisen,  auch  Ente  aus 
dem  Innern.  Die  Ngombes  sind  die  Hauptlieferanten 
des  ruhen  Eisens,  aus  dem  man  allerlei  Spangen, 
Messer,  Lanzenspitzen,  Nägel,  Hacken,  kurz  alle  noth- 
wendigen  Dinge  fertigt.  In  der  Gegend  von  Leopold- 
ville ,  auch  an  den  Katarakten  wird  kein  Eisen 
fabricirt;  man  verarbeitet  entweder  europäisches 
Material  oder  solches  von  den  Stammen  im  Innern, 
besonders  im  Osten ,  dargestelltes.  Die  eisenprodu- 
cirenden  Gegenden  sind  besonders  der  Nordosten  vom 
Matumbesee,  der  Osten  von  Ngombe  und  besonders 
die  Bassins  der  Bussiva,  Ikelemha  und  Mariaga.  Das 
hier  erzeugte  Eisen  wird  in  der  Umgegend  schon  be- 
arbeitet oder  in  rohen,  schwammig  aussehenden,  4  bis 
5  kg  schweren  Blöcken  ausgeführt;  letztere  besitzen 
tiefe  Einschnitte,  um  die  Abgabe  an  die  Schmiede  zu 
erleichtern.  —  Eine  Specialindustrie  bildet  zu  Usinja 
die  Anfertigung  sehr  feiner  Drahte  aus  Eisen,  Kupfer 
und  Messing,  wobei  die  Schwarzen  eine  sehr  sinn, 
reiche  Einrichtung,  ganz  nach  europäischem  Princip- 
benulz.-n.  ,HCVuc  un.vcr») 


Französisch-schweizerischer  Zollfrlede. 

Wiiler  Erwarten  weiterKreise  hat  der  schweizerische 
Ständeralh  das  vom  Bundesrate  vorgeschlagene  und 
darauf  von  dem  Xalinnalrath  genehmigte  Abkommen 
mit  Frankreich  mit  26  gegen  10  Stimmen  angenommen. 
Vom  19.  August  ab  gelten  demnach  die  auf  Seile  6^8  IT. 
dieses  Bandes  mitgelheilten  Zölle  für  die  Einfuhr 
nach  Krankreich.  

Altersversorgung  der  industriellen  Arbeiter  in 
Oesterreich. 

Der  Antrag  der  Abgeordneten  Dr.  Ebenhoch  und 
Genossen,  der  am  7.  Juni  I.  J.  im  österreichischen 
Ahgeordnelenhausc  eingebracht  wurde,  lautet: 

In  Erwägung,  dafs  die  industrielle  Arbeiterschaft 
nicht  in  der  Lage  ist,  sich  für  die  Tage  des  erwerbs- 
unfähigen oder  minder  erwerbsfähigen  Alters  nam- 
haftere Ersparnisse  aus  dem  Lohne  zu  sammeln; 

in  Erwägung,  dafs  sie  daher  der  Armenversorgung  I 
durch  die  ohnehin  vielfach  überlasteten  Heimaths- 
gemeinden  zufüllt; 

in  Erwägung,  dafs  die  Unternehmungen,  welche 
die  Kraft  des  Arbeiters  dermalen  blofs  gegen  den 
vielfach  ungenügenden  Lohn  sehr  oft  bis  zur  äufsersten 
Grenze  benfltzen  und  ausnützen,  die  sociale  Ver- 
pflichtung haben,  diese  Arbeiter,  wenn  sie  infolge 


Alters  arbeitsunfähig  oder  minder  arbeitsfähig  ge- 
worden sind,  zu  versorgen ; 

in  Erwägung,  dafs  die  Arbeit  im  Sinne  des 
Christentums  als  ein  öffentliches  Amt  sich  darstellt, 
daher  auch  Anspruch  auf  Gegenleistung  aus  öffent- 
lichen Mitteln  hat; 

in  Erwägung,  dafs  die  grofsarligen  Fortschrille 
der  Neuzeil  auf  technischem  Gebiete  und  die  Bildung 
und  Ansammlung  grofser  Vermögen  aus  denselben 
wesentlich  durch  die  Mitwirkung  der  Arbeiterschaft 
bedingt  sind; 

in  Erwägung,  dafs  es  ein  Gebot  der  ausgleichenden 
und  ausfeilenden  Gerechtigkeit  ist,  jedem  Gliede  der 
menschlichen  Gesellschaft  von  den  öffentlichen  und 
privaten  Gütern  das  zu  geben,  was  ihm  als  einem 
Gliede  der  Gesellschaft  nach  Maßgabe  seiner  Leistungen 
gebtlhrl; 

in  endlicher  Erwägung,  dafs  die  christliche 
Nächstenliebe  auch  auf  dem  Erwerbsgebiete  beob- 
achtet werden  mufs  und  dafs  andererseits  auch  die 
Selbsthülfe  eine  grofse  ethische  Bedeutung  hat,  stellen 
die  Gefertigten  den  Antrag: 

Die  k.  k.  Regierung  wird  dringend  aufgefordert, 
noch  in  diesem  Sessionsabschnitte  einen  Gesetzentwurf, 
betreffend  die  Einführung  einer  obligatorischen  Alters- 
versicherung für  die  industrielle  Arbeiterschaft,  dem 
Abgeordnetenhause  vorzulegen  auf  Grundlage  folgender 
Grundsätze : 

1.  Versichert  werden  alle  in  Gemäfsheit  des  Ge- 
setzes, betreffend  die  Unfallversicherung  der  Arbeiter 
gegen  die  Folgen  der  beim  Betriebe  sich  ereignenden 
Unfälle,  versicherten  Arbeiter  und  Belriebsbeamten. 

2.  Subjecte  der  Beitragspflicht  sind: 
a)  die  Unternehmer  mit  70%, 

bj  der  Staat  mit  20  %, 
cjdie  Versicherten  mit  10% 
der  tarifmäfsigen  Versicherungsbeiträge. 

3.  Eine  Ueberwälzung  der  Beitragspflicht  der 
Uulernehmer  auf  die  Arbeiter  mufs  hintangehalten 
werden. 

4.  Der  Bentenbezug  beginnt  spätestens  mit  dem 
60.  Lebensjahr. 

5.  Die  Höhe  der  jährlichen  Beute  wird  nach  den 
Verhältnissen  der  einzelnen  Königreiche  und  Länder 
und  nötigenfalls  einzelner  Gebietstheile  innerhalb 
derselben  auf  je  fünfjährige  Perioden  bestimmt.  Die 
Bestimmung  der  Höhe  der  Bente  hat  im  Einvernehmen 
mit  dem  Landesausschusse  zu  erfolgen. 

6.  Die  Geschälte  und  die  Verwaltung  besorgt  eine 
Altersversicherungs-Anstalt,  welche  nach  den  Grund- 
sätzen der  Zweckmäfsigkeit,  Einfachheit  und  Billigkeit 
einzurichten  ist. 


Bücherschau. 


Kleiner  Handelsatlas  für  Lehranstalten,  sowie  zum 
Selbstunterricht.  12  Kartenseiten  mit  42  Dar- 
stellungen. Eine  Ergänzung  zu  jedem  geo- 
graphischen Atlas.  Begleitworte:  die  wichtigeren 
Rohstoffe  und  Industrie-Erzeuguisse  im  Welt- 
handel und  -Verkehr  mit  besonderer  Berück- 
sichtigung der  Handelswaarcn  des  deutschen 
Zollgebietes.  Von  Paul  Langhaus.  Preis 
gebunden  2  ,M.    Gotha,  Justus  Perthes. 

Der  .Kleine  Handelsatlas*  bietet  in  Wort  und  Karte 
ein  Bild  der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  der  Erde 


in  neuer  Form.  Mufegebend  für  die  Auswahl  des 
Inhalts  war  das  ßedürfnifs  des  praktischen  Erwerbs- 
lebens; bei  aller  Reichhaltigkeit  ist  aber  besonderes 
Gewicht  auf  klare  und  übersichtliche  Darstellung  ge- 
legt worden,  um  auch  dem  fortgeschrittenen  Schüler 
ein  brauchbares  Hülfsmittel  zu  bieten.  Karte  wie 
Text  berücksichtigen  vor  Allem  den  Welthandel  und 
-Verkehr,  dessen  Aeufserungen  uns  im  täglichen 
Leben  entgegentreten ;  der  deutsche  Handel  und 
Verkehr  ist  in  den  Mittelpunkt  des  Ganzen  gerückt, 
das  für  den  deutschen  Kaufmann  Wesentliche  be- 
sonders betont.  Von  den  Waaren  sind  diejenigen 
am  ausführlichsten  behandelt,  welche  durch  Menge 
und  Werth  den  Welthandel  vorzüglich  beeinflussen, 


Digitized  by  Google 


15.  September  1895. 


Industrielle  Rundschau. 


sowie  solche,  welche  als  Verbrauchswaaren  des  täg- 
lichen Lebens  am  meisten  das  öffentliche  Interesse 
wachrufen.    Heimath,  Verbreitung  und  Anbau  jeder 
Handelswaare,  die  Wege,  welche  sie  im  Welthandel 
geht,  ihre  Verbrauchsländer,  Aus-  und  Einfuhrhäfen, 
Märkte  und  gegebenenfalls  Induslrieorte  sind  zur  Dar- 
stellung «ebracht.     Die   deutschen  Namensformen 
fremdländischer  Orte,  welche  gerade  im  Handelsver- 
kehr Bürgerrecht  erlangt  haben,  sind  überall  bei- 
behalten.   Von  den  12  Karten  behandeln  Blatt  1, 
4  und  5  die  Rohproduclion  der  Erde.  Blatt  2  und  3 
den  Welthandel  und  -Verkehr,  Blatt  6  und  7  die 
Culturzonen  der  Erde,  Blatt  8  die  wirtschaftlichen 
Verhältnisse  Europas,  Blatt  9  Handel,  Verkehr  und 
Industrie  in  Mitteleuropa,  Blatt  10  und  11  die  wirt- 
schaftlichen Verhältnisse  der  außereuropäischen  Erd- 
teile und  Blatt  12  die  Industriegebiete  des  Deutschen 
Reiches.  Die  nölhigen  Erläuterungen  und  Erklärungen 
linden  sich  in  den  ausführlichen  Begleilworlen.  Als 
Leitfaden  beim  Unterricht,  als* Hülfsmittel  beim  Studium 
der  Volkswirtschaftslehre,   sowie  als  .Nachschlage- 
buch und  Rathgeber  für  den  Kaufmann  und  Jeden, 
der  sich  über  die  engverschlungenen  Fäden  des  Welt- 
handels und  -Verkehrs  Belehrung  verschaffen  will,  ist 
der  Kleine  Handelsatlas'  mit  vollem  Rechte  zu  em- 
pfehlen. lt 


SUhl  und  Eisen.  88? 


Die  Gewerbeordnung  für  das  Deutsche  Reich,  in 
ihrer  Gestaltung  nach  dem  Erlasse  des  Ge- 
setzes vom  1.  Juni  1891  mit  Erläuterungen 
und  den  Ausfülirungsvorschriflen  des  Reichs 
und  Württembergs.  Herausgegeben  von  Ober- 
regierungsralh  v.  Schicker,  Vortragendem 
Rath  im  Königlichen  Ministerium  des  Innern, 
stellvertretenden  Bundesrathsbevollmächtigten. 
Dritte  Auflage.  Stuttgart  1892,  Verlag  von 
W.  Kohlhammer.    Preis  9  Jt. 

Dieser  Comnientar  zur  Gewerbeordnung,  788  Seiten 
umfassend,  hält  die  Mitte  zwischen  einer  Taschen- 
ausgabe, welche  nur  mit  den  unerläßlichsten  Erläute- 
rungen versehen  ist,  und  dem  aus  zwei  grofsen  Quart- 
bänden bestehenden  Landmannschen  Commeutar.  Die 
erste  Hälfte  des  Werks  enthält  die  Gewerbeordnung  mit 
ausführlicher  Erläuterung  der  einzelnen  Paragraphen; 
in  der  zweiten  Hälfte  sind  die  Vollzugsbestimmungen  des 
Reichs  und  die  wüiltembergischen  Vollzugsvorschriften 
mitgeteilt.  Ebenso  warm  wie  den  Landmannschen 
Comnienlar  können  wir  den  von  Oberregierungsrath 
von  Schicker  ausgearbeiteten  allen  Interessenten  zur 
Benutzung  empfehlen.  ß. 


Industrielle  Randschau. 


Ungarische  Fabriken. 

f,KIV,"  Die,.Er8le  südungarische  Maschinen- 
öl ,A1Sf.n,"  Und  Me,alJg'efse.ci-Aclien- 
gesellschaft  hielt  vor  kurzer  Zeit  ihre  erste  ordent- 
liche Generalversammlung  in  Nagy-Becskerek  und  weist 
lffli  k  res?nSftsperiode  vom  15.  Juli  bis  31  December 
;  be\  emem  Aclienkapital  von  125  000  f).  einen 
Jeingewinn  von  f.543,78  fl.  aus  und  hat  nach  Abzug 
jl.„n  -n  den  Nettogewinn  von  3970,04  fl. 
folllnf mefonds  ^führt.  Die  Bilanz  gestaltet  sich 
fogenderweise:  Activa:  Kassevorrath  1204,11  fl.,  Ge- 
40^  E^^^ealiUten  24  641  fl.,  Investitionen 
MnH.li.  "••  Wf^ertzeuge,  Maschineneinrichlung  und 
S  20410,78  fl.,  Material vorrath  3443,62  11., 
Ä  ,!S°'ralh  31557,72  fl.,  transitorische 
iffia  d  Debil0rCD  587'f!9  fl  '  Aclienkapital- 

A Client  .  .  ,o°c^usammen  149  706.79  fl.  Passiva: 
SS    oÄ"''  Arbeitersteuerreserve  17,45  fl., 

jammen  149  mld  n.  Die  Actiengesellschaft  erzeugt 
P  trol^  i  31'1^  Gas"  und  Petroleum-Motoren, 
ral und m,  V°.Coral°b,le5  Dampfdesinfections-Appa- 
dafs  Zt  d m  a,len  Zwei»en  lebhaft  beschäftigt,  so 
deren  Prosperität  gesichert  erscheint. 

Werks  A?.       rUnBarische  BerB-  und  Hütten- 

»«er  £  ptr  ^at6I)'  des  Reichstags- Abgeord- 
»•^mifB«h  •  NatU,Sua-  %n  5'  orden"'che  General- 
irestellten  P  welcnerdie  ▼<»  seilen  derDirection 
6&l'520fl  0Pf!iltl0nen*  wonach  vom  Bruttogewinn 
30  317,08  fl  n  werlbve  rminderungsfonds,  ferner 
"endet  wJd  verschiedene  Abschreibungen  ver- 
bcuihli  wlrA«  „  eine  8  procentige  Dividende  aus- 
uu  werden  soll,  einstimmt  r>„Ji™,  „,.,„i„„ 


uod«a  de"renUr,Unre.  Fabr.ication  v°"  Weifsblech  ist 
eren  sich  zum  grofsen  Theil  auch 


englisches  Kapital  beiheiligt,  bildete  sich  vorläufig  mit 
einem  Aclienkapital  von  270000  Kronen,  welches  sich 
auf  volleingezahlte  1350  Stück  Actien  zu  je  200  Kronen 
zerteilt.  Nach  Erledigung  der  Formalien  wurde  der 
Vorstand  gewählt 

VII.  Die  neue  Federnfabrik  der  Ungarisch- 
belgischen  metallurgischen  FahriksActien- 
ges ellschaft  ist  fertiggestellt  und  die  Fabrication 
hat  im  Mai  begonnen.  Die  Fabrik  (Budapest  an  der 
Hungariastratse)  ist  auf  dem  Gebiete  unserer  Fabrik- 
industrie von  Wichtigkeit  und  ist  die  erste  und  einzige 
in  dieser  Branche  in  Ungarn.  In  dieser  Fabrik  werden 
sämmtliche  Gattungen  von  Trag-  und  Spiralfedern 
für  Eisenbabnwaggons,  ferner  auch  Federn  für  Luxus 
und  Lastwagen  erzeugt.  Die  Fabrik  ist  derartig  ein- 
gerichtet und  angelegt,  dafs  dieselbe  nicht  nur 
imstande  ist,  den  inländischen  Bedarf  zu  decken, 
sondern  sich  auch  an  der  Versorgung  des  Orients  zu 
beteiligen.  Das  Etablissement  arbeitet  derzeit  schon 
für  Bestellungen  der  Königl.  ungarischen  Staatsbahnen, 
sowie  auch  für  die  inländischen  Waggonfabriken.  In 
den  nächsten  Tagen  wird  auch  eine  zweite  giol'se 
Abteilung  dieser  Fabrik  in  Betrieb  gestellt,  welche 
sich  mit  Fabrication  von  Ketten  befafst,  wodurch  eine 
Lücke  auf  dem  Gebiete  dieses  Industriezweiges  aus- 
gefüllt wird. 

VIII.  „Danubius",  ungarische  Schiffhau- 
und  Masch  inen  fabrik-Actiengesellschaft. 
Diese  Gesellschaft  hielt  am  7.  Juli  ihre  vierte  ordentliche 
Generalversammlung  ab.  Der  Rechenschaftsbericht 
erwähnt,  dafs  sich  der  Waarenumsatz  gegenüber  dem 
des  Jahres  1893  um  eine  Viertelmillion  Gulden  ge- 
hoben hat,  ungeachtet  dessen,  dafs  die  in  Rumänien 
ausgebrochene  Geschäflskrise  in  den  Schiffbestellungen 
einen  nicht  unwesentlichen  Ausfall  zur  Folge  hatte. 
Die  Erhöhung  des  Actienkapitals  um  500000  fl.  wurde 
durchgeführt  und  das  Bezugsrecht  auf  4919  Stück 
Actien  ausgeübt.    Die  Bilanz  pro  1894  schliefst  mit 
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einem  Bruttogewinn  von  118077,94  fl.,  von  welchem 
nach  Abzug  der  Abschreibungen  an  Maschinen  und 
Gebäuden  mit  27  865,60  11.,  Dolirung  des  Reservefonds 
mit  4510,62  (1.  und  10  825,43  11.  für  Direclionstantiernen 
eine  Summe  von  74  876,2411.  und  nach  Hinzurechnung 
des  1893  er  Vortrages  von  12543,82  II.  insgesammt 
87  420,06  11.  zur  Verfügung  stehen.  Die  General- 
versammlung bestimmte,  dafs  70000  fl.  gleich  7  % 
zur  Einlösung  des  Coupons  pro  1894,  10  000  fl.  zur 
aufserordentliehon  Dolirung  des  Reservefonds  ver- 
wendet und  7420,06  fl.  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen werden. 

IX.  Krompach- Hern  Lider  Eisenwerke.  Die 
Uudapcster  Filiale  der  Anglo-österreichischen  Bank 
hat  die  aberwiegende  Mehrheit  der  Kuxtheile  des 
Krompach  -  liernüder  Eisenwerks  erworben  und  flber- 
läfst  dieselbe  einer  demnächst  zu  gi findenden  Actien- 
gesellschaft zum  Ankaufspreise.  Die  neue  Gesellschaft, 
deren  Kapilal  2  oder  2'/2  Millionen  Gulden  betragen 
dürfte,  wird  die  Weike  bedeutend  erweitern,  mehrere 
Hochöfen  anlegen  und  Investitionen  ausführen,  um 
ein  den  modernsten  Anforderungen  entsprechendes, 
leistungsfähiges  Etablissement  zu  schaffen.  Die  Krom- 
pach- Heruader  Eisenwerks- Gewerkschaft  wurde  im 
Jahre  1869  mit  einem  Kapital  von  1  Million  Gulden, 
eingetheilt  in  100  ganze,  bezw.  10  000  Hundertstel 
Kuxanlheile,  gegründet. 

X.  Ganz  &  Co..  Eisengießerei  und  Ma- 
schinenfabrik, Actiengesellschaft.  Die  General- 
versammlung der  Actionfire  dieser  Gesellschaft,  unter 
Vorsitz  des  Direetionspräsidenten  Markgrafen  Eduard 
Fallavicini,  fand  am  7.  Juli  statt. 

Der  Bericht  der  Direction,  von  dessen  Verlesung 
abgesehen  wurde,  constatirt,  dafs  wesentliche  und 
besonders  envähnenswerthe  Momente  nur  wenige  zu 
verzeichnen  sind.  Es  ist  der  Direction  gelungen, 
durch  Anspannung  aller  Kräfte  und  sorgsame 
Pflege  der  Beziehungen  einen  GeschäfUumsatz  zu 
erreichen,  der  dem  Jahre  1893  gleich  ist,  ja  ihn 
noch  um  einen  kleinen  Betrag  übertrifft.  Die  Facturen- 
höhe  des  Jahres  1893  beträgt  nämlich  12895150,55  II , 
während  die  des  Jahres  1804  12  926427,59  11.  aus- 
macht. Der  hieraus  resullirendc  Gewinn  blieb  aber 
perceutualiter  gegen  das  Jahr  1893  und  noch  mehr 
gegen  das  Jahr  1892  zurück ,  eine  Erscheinung,  die 
einestheils  auf  die  immer  lebhafter  auftretende  Con- 
currenz,  andererseits  auf  die  erhöhten  Kosten  der 
Aufsuchung  neuer  Kundschaften  und  der  Durchführung 
der  Aufträge  durchzurühren  ist.  Bei  den  heutigen 
Preisconstellalionen  ist  es  nur  noch  durch  Erwerbung 
so  umlangreicher  Aufträge  möglich,  einen  günstigen 
Gesammtnutzen  zu  erzielen,  während  der  Einheits- 
nutzen sich  in  absteigender  Richtung  bewegt.  Dafs 
die    Erlangung    und    Bewältigung    so  bedeutender 


Aufträge  hei  dem  notorisch  niedrigen  Actienkapital 
möglich  ist,  hat  die  Direction  mit  der  seit  Jahrzehnten 
eousequent  fortgesetzten  Stärkung  der  Reserven  und 
der  Erweiterung  der  gesellschaftlichen  Anlagen  zu 
verdanken!  Da  die  Arbeiten  immer  mehr  nach  jener 
|  Richtung  sich  entwickeln,  wo  eine  längere  Arbeits- 
zeit für  die  einzelnen  Objecle  bedingt  wird,  so  mufste 
die  Direction  abermals  die  Arbeitsräuine  auszudehnen 
suchen.  Deshalb  wurde  ein  Grundstück  neben  der 
Waggonfabrik  von  der  Commune  Budapest  gepachtet 
und  aufserdem  in  Ofen  4  kleinere  Hausslellen  in  der 
Ganzga^se  um  46  000  fl.  angekauft.  —  Weiters  mufste 
die  Direction  darauf  bedacht  sein,  die  Fabrik  der 
elektrotechnischen  Abtheilung,  die  an  ihrer  gegen- 
wärtigen Stelle  nicht  mehr  erweitert  werden  kann, 
zu  verlegen  und  einen  Neubau  hierfür  auszuführen. 
Für  die  hierzu  erforderlichen  beträchtlichen  Ausgaben 
wünscht  die  Direction  schon  jetzt  vorzuiorgen  und 
bringt  in  Vorschlag:  dem  Baureservefonds  den  Betrag 
von  50000  fl.  zuzuführen,  wodurch  dieser  Fonds  auf 
200  000  fl.  erhöht  wird.  Für  die  Vorarbeiten  zur 
Milleniums-Ausstellung,  die  schon  das  Jahr  1895  be- 
lasten werden,  und  zum  Bau  des  Ausstellungs- 
Pavillons  und  für  die  Ausstellungs-Arbeiten  wird  weiters 
proponirt,  einen  ä  Conto-Betrag  von  100  000  fl.  einem 
separaten  Reservefonds  zuzuführen.  Der  aus  dem 
Facturenausgang  der  Budapester  Fabriken,  sowie  der 
beiden  Filialen  Ratibor  und  Leobersdorf  resultirende 
Gewinn  beziffert  sich,  nach  Abzug  der  Abschreibungen 
in  der  Höhe  von  74  494,96  fl,  auf  787  696,18  (1.; 
hiervon  kommen  in  Abzug  im  Sinne  der  Statuten 
10  %  für  die  Direction  und  den  Director  =  78769,62  fl., 
von  den  verbleibenden  708  926,56  11.  beantragte  die 
Direction:  auf  4800  Actien  je  85  fl.  =  408  000  fl.  als 
Dividende  zur  Vertheilung  zu  bringen,  dem  Pensions- 
fuuds  der  Beamten  20  000  fl.,  dem  Reservefonds  für 
die  Arbeiter- Unfall- Versicherung  25  000  fl.,  dem  Divi- 
denden-Reservefonds 100000  fl.,  dem  Buureservefonds 
50  000  fl.  und  dem  Reservefonds  für  Ausstellungs- 
daten 100  000  fl.,  zusammen  703  000  fl.  zuzuführen 
und  den  Restbetrag  von  5926,56  11.  sowie  den  vor- 
jährigen Cewinnvortrag  von  146  454,91  fl.  abzüglich 
der  von  der  Generalversammlung  am  25.  April  1894 
Tür  den  Aufsichtsrath  pro  1893  bewilligten  Plus- 
Honorars  von  1600  11,  zusammen  144  854.96  (1.= 
Totale  150  781.47  fl.  auf  das  Geschäftsjahr  1895  vor- 
zutragen. Weiter  wird  die  Mitlheiluug  gemacht,  dafs 
der  im  Jahre  1884  gegründete  Pensionsfond  seit 
1.  Januar  1895  in  Aclivilät  ist.  an  welchem  Tage  dieser 
Fonds  den  Retrag  von  490  993  fl.  erreicht  hat. 

Nach  der  Generalversammlung  constituirle  sich 
die  Direction  und  wählte  neuerdings  Markgraf  Eduard 
Pallavicini  zum  Präsidenten,  Generaldirector  Andreas 
Mechwart  zum  Vicepräsidenten. 


Vereins-Nachrichten. 
Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


im  Mitglieder-Verzeichnifs. 

Cramer,  Gustar,  Actiengesellschaft  der  Ostrowiecer 
Hochöfen  und  Hüttenwerke,  Warschau  (Rufsland). 

Hihjer,  A.,  Duisburg,  Königslrafse  18. 

Fächer,  J.,  Director  der  Adolfshülte  in  Dillenburg 
(Nassau). 


Sunström,  K.  J.,  Betriebsingenieur  der  Degerfors  Stahl- 
werke, Degerfors  (Schweden). 
Terneden,  Jan,  L.,  Ingenieur,  Rue  d'Assant  Nr.  20, 

Charleroi  (Belgien). 
WHms,  Rudolf,  Betriebschef  des  Blechwalzwerks  der 
Actiengesellschaft  .Phönix*,  Eschweiler-Aue. 
Nene  Mitglieder: 
Kniff,  Anton,  Chef  der  Firma  C.  T.  Petzold  Jfc  Co., 

Wien  VI,  Gumpendorfcrstr.  15. 
Rabe,  Eduard,  Civilingenieur,  Düsseldorf. 
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Redigirt  von 

E.  Schrödter,  und         Generalsecrelär  Dr.  W.  Beumer, 

Geschäftsführer  des  Vereins  deutscher  EiienhOttenleute,       Geschäftsfüh  rer  der  nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 
für  den  technischen  Theil  det2fch!r_Ei,?B:.  m*  S* h!  lnd,,**rl«?,er' 


für  den  wirthschafUichen  Theil. 
Commisalon8-VerlaB  von  A.  Bagel  in  Düsseldorf. 


.1*19. 


1.  October  1895. 


15.  Jahrgang. 


Prefsblech  gegen  Gufseisen. 


icser  etwas  fremdartig  klingende  Gegen- 
satz hat  sich  herausgebildet,  seitdem 
es  gelungen  war,  Blech  in  so  weicher 
Qualität  zu  erzeugen,  dafs  man  tiefe 
Geflfee  daraus  herstellen  konnte.  Auf  diese 
Weise  ist  es  schon  seit  längerer  Zeit  möglich 
gewesen,  den  Potleriewaaren,  jenen  gegossenen 
K<xbgefäfsen  mit  aufserordentlich  dünnen  Wan- 
dungen, in  den  Blechgeschirren  ein,  wenn  zu- 
nächst auch  nicht  immer  billigeres,  so  doch  halt- 
bareres Product  entgegenzustellen,  welches  durch 
die  grofeen  Forlschritte  in  der  Kunst  desEmaillirens 
M  Zweckmäfsigkeit  sehr  bald  gewann. 

Gleichzeitig  hat  sich  ein  eigentümlicher,  noch 
»eil  schärferer  Kampf  entsponnen,  der  allerdings 
eigenartigerweise  in  verschiedenen  Erdtheilen  aus- 
kochten wird,  und  mit  der  Niederlage  des 
bufceisens  sein  Ende  finden  dürfte.  Es  ist  das 
die  Schlofsfabricalion. 

Trotz  der  hervorragenden  Leistungen  der 
deutschen  Eisen giefsereien,  unter  denen  einst  die 
königliche  Eisengiefserei  in  Berlin  die  Führung 
übernommen  hatte»  und  welche  heute  namentlich 
aurch  Ilsenburg  und  die  Rothehütte  im  Harz 
vertreten  werden,  hat  Amerika  es  verstanden, 
om  Oiuseisen  direct  an  die  Stelle  des  Eisen- 
«een»  zu  setzen.  Es  geschah  dies  vorzugsweise 
auf  dem  Gebiete  der  Schlofs-  und  Hängen- 
"caiion.  InDeutschland  macht  man  die  Schlösser 
»us  blech  und  die  Schlüssel  aus  Gufseisen  -  es 

welehfT  7  !fhr„8chönen  Belag  für  die  hohe  Stufe, 
hatte  "  l Ift,  J  Königliche  E'seneiefserei  erklommen 
Ehland  iL  ttdue  '?  Mu8e«m  w  Birmingham, 
•Co  ec  i',  '1  rSc  ?"k  ^r-46  befindliche  Ausstellung: 

e  »whn  fonndry,  1810  bis  1815". 
XIX4» 


sind  hier  die  getemperten  Schlüssel  gemeint; 
bekanntlich  werden  auch  sehr  viele  Schlüssel, 
namentlich  die  gröfseren,  geschlagen,  —  während 
man  in  Amerika,  und  das  mit  dem  allerbesten 
Erfolg,  die  Schlösser  aus  Graueisen  und  die 
Schlüssel  aus  Blech  fertigt.   Warum  sich  dies 
so  gestaltet  hat,  ist  schwer  zu  sagen.    Wir  stehen 
hier  vor   einem    hervorragenden  Ausnahmefall. 
Im  allgemeinen  gilt  der  Grundsatz,  trotz  erheb- 
licher Fortschritte  unserer  Industrie  noch  heute, 
dafs  in  Amerika  die  Maschine,  bei  uns  die  Hand- 
arbeit vorherrscht.  Aber  die  grofsarligen  Leistungen 
der  amerikanischen  Feingiefsereien  vollziehen  sich 
ausschliefslich  durch  Handarbeit,  während  die 
hiesige  Schlofsfabricalion  und  auch  die  Fabrikation 
der    Schlittschuhe   einen    viel    zu    wenig  be- 
achteten Beweis  liefern,  dafs  wir  längst  die  Ver- 
wendung der  Maschine  an  Stelle  der  Handarbeit 
zu  setzen  gewufst  haben,  und  zwar  in  sehr  voll- 
kommener Weise.    Freilich  existiren  mechanische 
Formereien  in  grofser  Vollkommenheil  auch  in 
Amerika,  aber  nicht  für  Feingufs.    Die  berühmten 
Fabriken  in  North  Cornwall,  New  Britain  und 
in  New  Häven  haben  durchweg  Handformerei 
und  benutzen  nur  die  Forraplatle,  während  aller- 
dings der  Maschinen gufs  in  wenn  auch  seltenen 
Fällen  —  z.  B.  Westinghouse,  Wilroerding  — 
zum  Theil  in  grofsartigster  Weise  rein  mechanisch 
geliefert  werden  kann.*   In  der  North  Cromwell 
Foundry**  werden  Sachen  geliefert,  welche  zur 
Gattung  der  Nürnberger  Zinnwaaren  zu  rechnen 


*  S.  auch:  Die  Kl  ein  eisen  Industrie  in  Amerika. 
.Stahl  und  Eisen*  1891,  S.  208  u.  f. 

Nach  einer  dem  .Engineering  Magazine",  1805, 
Nr.  6,  S.  1055  entnommenen  Mittheilung  .The  con- 
quest  of  sleel  and  cast  iron*. 
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sind:  Räderchen  von  100  bis  150  Stück  auf  I  getempert,  hergestellt  wurden,  aus  Blech  durch 
das  Pfund,  welches  zu  11  Cent  »erkauft  wird,  I  Pressen  zu  bilden.   D.e  oben  angeführten  Objecte 


also  etwa  88  $  das  Kilogramm.     Die  Form- 
kasten enthalten  70  bis  75  Stück,  von  denen  — 
also  durch   reine  Handformerei    —    7000  bis 
10  000  Stück  täglich  von  einem  Jungen  geliefert 
werden,  der  damit  75  bis  100 
Cent  verdient.  Hiermit  kann 
unser  deutscher  Arbeiter  nicht 
coneurriren.  Auch  kommt  noch 
der  Umstand  —  die  Schlofs- 
fabricalion  im  spcciellen  be- 
treffend —  hinzu,  dafs  unser 
Publikum,  ich  glaube  in  Europa 
überhaupt,  sich  nicht  an  die 
gufseisernen    Schlösser  ge- 
wöhnen will,  obwohl  dieselben 
wirklich  allen  Anforderungen 
—  Billigkeit,  Festigkeit  und 
Sicherheit  —  entsprechen,  die 
man  an  eine  gute  Waare  stellt. 
Freilich    dürfen   wir  unsere 
allerdings  außerordentlich  bil- 
ligen Vorhänge-  und  Scliub- 
ladenschlösser  nicht   in  Be- 
tracht ziehen.   Erst  seit  kur- 
zem versucht  sich  das  gegos- 
sene Schlofs  auch  in  unsere 
Fabrication  einzuführen.  Hier 
ist  Einst  Boessneck,  Chem- 
nitz,  bahnbrechend  vorange- 
gangen. Wir  führen,  um  diesen 
in  Amerika  noch  allein  herr- 
schenden Fabricationszweig 
näher  vor  Augen  zu  führen, 
in  Fig.  1  ein  in  der  König- 
lichen Fachschule  zu 
Remscheid  gegossenes  Schlofs, 
System  Horns-Rubens,  vor: 
a  ist  das  vom  Kasten  ge- 
lieferte Gufsslück,  die  sämmt- 
lichen  Schlofstheile  mit  allei- 
niger Ausnahme  der  Feder 
und  des  Schlüssels  enthaltend, 
b  das  geöffnete  Schlofs  und 
c  der  Kastendeckel. 

Wenn  nun  auch  nicht  zu  er- 
warten ist,  dafs  unsere  Schlofs- 
fabricatinn,  welche  allerdings, 
wie  schon  bemerkt,  auf  einer 
sehr  hohen  Stufe  steht  —  ich 
meine  dabei  nicht  die  Construction  —  durch  die 
amerikanische  Methode  der  Verwendung  des  Grau- 
gusses Einbuße  erleiden  wird,  so  giebt  es  doch 
eine  Reihe  anderer  Artikel,  welche  augenblicklich 
den  Gegenstand  lebhaften  Kampfes  bilden. 

Schon  seit  längerer  Zeit  hat  man  gelernt, 
Gegenstände,  welche,  wie  Zangen,  Drehbankherze 
und  solche  von  ähnlichen  Formen  (Fig.  2  bis  7), 
sonst  aus  Schiniedeisen,  dann  aus  Gufseisen,  meist 


zeigen  bereits  diesen  Fortschritt.  Fig.  2  ist  ein 
in  Remscheid  fabricirter  Vorachneider,  aus 
Stahlblech  geprefst  und  an  den  Schneiden  ge- 
härtet.    Fig.  8  und  4  sind  Drehbankherze,  an 


5 


b  Fi  jt  1. 

denen  die  originelle  Bildung  der  Charniere  her- 
vorzuheben ist.  Der  Stift  wird  durch  den  hinein- 
geprefsten  Lochgrat  ersetzt.  Fig.  5  ist  eine  von 
Justus  Schmidt  in  Remscheid  aus  Prefs- 
blech ,  also  mit  hohlem  Kopf,  gefertigte  Rohr- 
zange und  Fig.  6  eine  von  den  Schülern  der 
Königlichen  Fachschule  in  Remscheid 
hergestellte  Flachzange :  o  der  Schnitt,  b  ein 
vorgeprefster  Schenkel  und  c  die  fertige  Zange. 
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Die  Werkzeuge  fallen  sehr  leicht  und  doch  kräftig 
aus.  Stellt  man  nun  der  oben  angefahrten 
seltenen  und  aufserordentlichen  Productionsfähig- 
keit  einer  besteingerichteten  Eisengiefserei  die 
Leistung  einer  Presse,  etwa  150  Stück  in  der 
Minute,  entgegen,  so  kommt  man  mit  Hülfe  einer 
Maschine  auf  täglich  90  000  Stück.  Bedenkt 
man  nun  ferner,  dafs  ein  Mann  ohne  grofse 
Aolernuog  —  die  beim  Formen  mit  jener  Ge- 
"  lange  Zeit  in  Anspruch  nimmt  —  eine 
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Fi*.  2. 


Fi*  3 


fig-  4. 


Fig.«. 


S»*k  W  Ma9chi,,eD.  wenn  sie  mit  auto- 
zei     »Ti  Zufflhrung  versehen  werden,  gleich- 

P  fsb  ech  trotz  des  größeren  Grundpreises  leicht 
i  aem  Graueisen  und  noch  weit  leichter  mit 
lempereisen  concurriren  kann. 

aa»ribl  ■  1*  7  bis  11  8leIlen  einiS«  Producte 
t0  'k^,skcher  Findigkeit-   dar.     Sollte  man 

nn.  JE    '  dafs  man  Tischrollen,  welche  bei 
aus  Messing,  in  Amerika  vielfach  in 


*  Na  h  ' 

n  «ner  dem  .Engineering  Magazine',  1895, 
nommenen  ' 
»nd  cast  iron'. 


Nr  6 

V«     i5f  aJndlnomnleD«  MiUheiTang~"f  h'e  "co'n- 


Graueisen  fabricirt  werden,  aus  Prefsblech  her- 
zustellen vermag? 

Die  Rolle  (Fig.  7)  besieht,  abgesehen  von  der 
Grundpiatie,  aus  zwei  conformen  Hälften  a  und  b, 
welche,  zusammengesetzt,  bereits  den  Rollkörper 
bilden.  Zur  Erzielung  der  erforderlichen  Wider- 
standsfähigkeit werden  zwei  concave  Platten,  c  und  d 
an  den  Rändern  durch  Verzinkung  verbunden, 
eingepreßt,  welche  durch  Eingreifen  in  eine  Nnlhe 
der  Innenwandung  der  Hälften  a  und  b  gleichzeitig 

diese  zu  einem  Ganzen, 
ehezw.f,  fest  vereinen. 
So  ist  das  Problem  ge- 
löst und  eine  feste, 
leichteund  billige  Fufs- 
rolle  geschaffen.  Fig.  8 
zeigt  eine  Spaibüchse 
mit  Zählapparat,  wie 
sie  sonst  in  verschie- 
denen Formen  in  Gufs- 
eisen  hergestellt  wird. 
Sie  besteht  aus  den  bei- 
den Hälften  o  und  b  und 
den  verschiedenen  Rä- 
del n,  deren  Herstel- 
lungaus Blech  die  aller- 
wenigsteSchwierigkeit 
macht.  Hierin  leistet 
übrigens  die  Ruhlaer  Uhrenfabrik  (Thüringen)  — 
Verkaufspreis  3,50  <M\  —  bei  durchaus  zuver- 
lässigem Gang,  wohl  das  Grofsarligste.  —  Fig.  9 
zeigt,  wie  man  Kelten  aus  Blech  herstellt,  und  die 
Fig.  10  und  11  stellen  einen  Geschirrheber  und 
die  Theile  einer  Wagenschwengelplatte  dar.  Der 
Ring  b  der  letzteren  wird  in  die  vorgeprefslen 
Rillen  eingedrückt. 

Aber  nicht  nur  die  Kleineisenindustrie,  sondern 
auch  der  Maschinenbau  hat  den  Kampf  gegen  das 
Gufseisen  auf  dem  Wege  der  Prefsblecbfabrication 
aufgenommen  und  zwar  mit  bestem  Erfolg. 

So  fertigt  Fried.  Krupp  in  Essen  ganze 
Lafetten  aus  geprefstem  Blech.  Die  Gute- 
hoffnungshütte  fabricirt  Rillenscheiben  für 
Fördermaschinen  auf  diese  Weise,  und  die 
Rheinische  Metallwaaren-  und  Maschinen- 
fabrik in  Düsseldorf  hat  sogar  das  Problem 
gelöst,  die  schon  in  Gufs  so  schwierig  herzu- 
stellenden Achslagerkasten  aus  Prefsblech  zu 
formen.  Fig.  12  und  13  stellen  einen  solchen 
Lagerkasten  dar.  Fig.  14  zeigt,  wie  der  Haupt- 
theil,  der  eigentliche  Kasten,  aus  einem  Topf 
hergestellt  wird.  Letzterer  ist  aus  einer  flachen 
Blechplatte  mit  Hülfe  der  Ziehpresse  gezogen, 
wie  in  dem  Artikel:  „Der  Besuch  der  nieder- 
rheinisch-westfälischen  Industriellen  in  Belgien",* 
gezeigt  worden.  Freilich  hat  hier  der  Eisenbahn- 
techniker mit  dem  Werkzeugmaschinenfabricantcn 
Hand  in  Hand  gehen  und  den  Acbslagerkasten 


•  .Stahl  und  Eisen"  1894.  Nr.  19,  S.  869,  Fig.  6. 
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erst  so  umconstruiren  müssen,  dafs  es  möglich  I  die  Praxis  bewähren  wird,  mufo  sich  erst  zeigen, 

war,  das  neue  Material  zu  verwenden.  j  jedenfalls  ist  dies  Rad  ein  interessanter  Belag 

Ein  anderes  Problem  ist  das  Wagenrad;  für  die  Richtung,  in  welcher  das  Presch  sich 

Fig.  15  zeigt,  wie  dies  gelöst  worden.   Der  Kern  |  Bahn  bricht. 


Vit-  f- 


U  n 


Fig.  8. 

der  Nabe  besteht  freilich  noch  aus  massivem 
Material,  je  nach  der  Beanspruchung  Gufseisen, 
Messing  oder  Schmiedeisen.  Daran  schliefsen 
sich  die  aus  Prefsblech  hergestellten  Speichen 
mit  den  aus  demselben  Stück  geprefsten  Kranz- 
theilen,  welche  mit  Holz  ausgefüttert  und  ent- 
sprechend verbolzt  werden.  Um  das  Ganze  ist 
dann  der  Radreifen  gezogen.     Ob  sich  dies  für 


Fig.  9 

Ein  weilerer  Schritt  ist  durch  die  Fabrication 
der  Riemenscheibe  gemacht  worden.  Dies 
den  Iserlohner  Prefswerken  Stephan,  Witte 
&  Co.  entstammende  Product  ist  bereits  in  die 
Praxis  eingetreten  und  löst  die  Frage  in  aufser- 
ordenllich  einfacher  Weise  (Fig.  16  und  17),  welcher 
kaum  eine  Erklärung  hinzuzufügen  ist.  Auch  hier 
ist  ein  Rest  Gufseisen  in  der  Nabe  zurückgeblieben. 
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selbe  Fabrik  fertigt  auch  Wagenrahmen, 
^e,  im  vorliegenden  Falle  für  elektrische  Strafscn- 
wagen  bestimmt,  wurden  früher  meist  aus  J- 
hölzernen  Trägern  zusammengesetzt,  seltener 


erheblicher  Fortschritt  ungesehen  werden,  dafs 
es  der  genannten  Fabrik  gelungen  ist,  das  schwierige 
Giefsen  durch  Pressen  zu  ersetzen,  wie  Fig.  18 
ohne  weitere  Erklärung  angiebt. 


Fig  10. 


Fig.  II. 


Fig.  U. 


Fig.  12. 


Fi«.  Ii. 


aus  Eisenblech  geschnitten,  um  das  nicht  ganz 
we  Wort  .stanzen*  zu  rermeiden,  und  nach 
rl  -der  Locomotivrahmen  zusammengenietet. 
üle  Bergische  Stnhlindustriegesellschaft 
«»  Remscheid  lieferte  diese  Wagentheile  aus 
uuttstabl.    Diesem  gegenüber  mufs  es  als  ein 


Flg.  13. 


JL 
T 


Fig.  17. 


CO  c 


T 


SCHNITTJß 


\A 

Fig.  18. 

• 

So  vollzieht  sich  heute  eine  Auswechslung 
der  Rohmaterialien,  Blech  gegen  Gafceisen  und 
selbst  Stahlgufs,  an  welche  man  vor  einem  Jahr- 
zehnt kaum  hat  denken  können,  und  dies  lediglich 
infolge  der  Fortschritte,  welche  man  in  der  Her- 
stellung des  Eisens  gemacht  hat.  Baedtcke. 
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üeber  die  Untersuchung  des  Gufseisens. 

Nach  Thomas  D.  West  und  W.  J.  Keep. 


Trotz  der  bedeutenden  Fortschritte,  welche 
die  Slahlgiefserei  in  den  letzten  zwanzig  Jahren 
gemacht  hat,  und  trotz  der  zunehmenden  Ver- 
wendung des  Stahlgusses  für  mannigfache  Zwecke 
ist  dieser  doch  nicht  imstande  gewesen,  die  Be- 
nutzung des  Gufseisens  —  im  ganzen  genommen  — 
zu  schmälern.  Aus  bekannten  Gründen  ist  auch 
nicht  zu  erwarten,  dafs  dieses  jemals  geschehen 
werde,  wenn  auch  für  einzelne  Gruppen  von 
Gufswaaren  das  gegossene  schmiedbare  Metall 
—  der  Stahl  —  entschieden  den  Vorzug  verdient. 

Während  aber  in  früherer  Zeit  der  Betrieh 
der  Eisengiefsereien   fast  nur  auf  Erfahrungs- 
grundsätzen beruhte,  häufig  sogar  lediglich  den 
Händen  eines  wissenschaftlich  ungeschulten  Meisters 
übergeben  war,  hat  man  auch  auf  diesem  Ge- 
biete in  den  letzten  Jahrzehnten  mehr  und  mehr 
die  Bedeutung  erkannt,  welche  ein  wissenschaft- 
liches Streben  für  jeden  Betriebszweig  besitzt. 
Man  hat  die  Eigenschaften  des  Gufseisens  und 
ihre  Abhängigkeit  von  der  chemischen  Zusammen- 
setzung sorgfältiger  als  früher  untersucht,  hat 
die  Ursachen  der  auffälligen  Abweichungen  in 
dem  Verhalten  des  Gufseisens,  je  nachdem  es 
langsamer  oder  rascher  erstarrt,  mit  Erfolg  zu  er- 
gründen gesucht,  hat  die  Vorgänge  beim  Schwinden 
des  Metalls  und  ihre  Folgen  für  das  Gelingen 
des  Gusses  einer  eingehenden  Betrachtung  unter- 
zogen, und  so  fort.    Wir  Deutschen  dürfen  uns 
rühmen,  einen  nicht  geringen  Antheil  an  diesen 
wissenschaftlichen  Errungenschaften  zu  besitzen, 
ja,  vielleicht  den  ersten  Anslofs  zu  dem  Bestreben 
gegeben  zu   haben,   die  Wissenschaft  für  den 
Giefsereibetrieb  nutzbar  zu  machen.    Ich  brauche 
nur  an  die  bahnbrechenden  Arbeiten  Karstens  in 
der  ersten  Hälfte  dieses  Jahrhunderts,  an  Dürres 
Bemühungen  zur  Schaffung  einer  wissenschaft- 
lichen Unterlage  für  den  Giefsereibetrieb,  an  die  in 
den  siebziger  Jahren  auf  Veranlassung  rheinisch- 
westfä lischer  Eisenwerke  angestellten 
Untersuchungen  über  die  Eigenschaften  zahlreicher 
Sorten  Giefsereiroheisens,  an  Jungs ts  Versuche 
über  die  Verwendung  von  Siliciumeisen  in  der 
Gießerei  zu  erinnern.    Als  besonders  regsam  in 
dem  gleichen  Bestreben  haben  sich,  zumal  in 
der  neuesten  Zeit,  auch  die  Amerikaner  erwiesen, 
und  verschiedene  nützliche  Hinweise  verdanken 
wir  den  Forschungen,  welche  nordamerikanische 
Giefsereileute   -   theils  aus   eigenem  Antrieb, 
theils  auf  Veranlassung  von  Fachvereinen  —  an- 
stellten. 

Zwei  Nordamerika ner,  deren,  in  der  Ueber- 
schrift  genannte,  Namen  den  Lesern  von  „ Stahl 
und  Eisen*  schon  aus  früheren  Veröffentlichungen 


erinnerlich  sein  werden,  waren  es  auch,  welche 
auf  der  letzten  Versammlung  des  „Iron  and  Steel 
Institute*  Voi  träge  über  die  Eigenschaften  und 
die  Prüfung  des  Gufseisens  hielten. 

West  bezog  sich  zunächst  auf  seine  früheren, 
über  diesen  Gegenstand  gemachten  Veröffent- 
lichungen und  stellte  für  die  Anfertigung  der 
Probesläbe  im  wesentlichen  dieselben  Regeln  auf, 
welche  in  .Stahl  und  Eisen"  1894,  Seite  909 
bereits  mitgetheilt  worden  sind.  Insbesondere 
betonte  er  die  Notwendigkeit,  die  Stäbe  stehend 
zu  giefsen.  Bei  liegend  gegossenen  Rundstäben 
von  28 l/»  mm  (l1/»  Zoll)  Durchmesser,  welche 
in  ganz  derselben  Form  aus  ganz  demselben 
Eisen  gegossen  wurden,  fand  er  Unterschiede  in 
der  Bruchbelastung  bis  zu  400  Pfund*  je  nach- 
dem die  eine  oder  andere  Seite  bei  der  Prüfung 
der  Belastung  ausgesetzt  wurde. 

Mehrfach  ist  —  auch  von  namhaften  Fach- 
leuten —  die  Behauptung  ausgesprochen  worden, 
dafs  stehend  gegossene  Stäbe  keine  zuverlässigen 
Ergebnisse  zu  liefern  befähigt  seien,  weil  sie 
verschiedene  Dichtigkeit  oben  und  unten  besäfsen. 
West  hat  bei  keinem  seiner  Versuche  eine  Be- 
stätigung dieser  Ansicht  entdecken  können.  Um 
jedoch  eine  noch  gröfsere  Sicherheit  für  die  Be- 
antwortung der  Frage  zu  erhalten,  wurden  von 
einem  1,98  m  (6  Vi  Fürs)  langem,  76  mm(3  Zoll) 
starkem  Eingüsse,  vom  Gusse  einer  Blockgufsform 
herrührend,  zwei  Probestücke  abgetrennt,  das 
eine  im  Abstand  von  150  mm  (6  Zoll),  das 
andere  im  Abstand  von  1525  mm  (5  Fufs)  vom 
oberen  Ende.  Nachdem  beide  Stücke  sorgfältig 
bearbeitet  worden  waren,  wurde  im  Laboratorium 
der  Case  School  of  Applied  Science  zu  Cleveland 
ihr  specifUches  Gewicht  bestimmt.    Es  ergab  sich 

für  das  obere  Stück  7.0568 
,     ,    untere    ,  7,0414 

Das  obere  Stück  war  demnach  noch  etwas 
dichter  als  das  untere;  jedenfalls  waltet  kein 
wesentlicher  Unterschied  ob.  Das  gleiche  Er- 
gebnifs  lieferten  verschiedene  Ermittlungen,  welche 
beim  Gufs  von  Geschützen  aogwtellt  wurden, 
um  das  speeifische  Gewicht  des  beim  Gufs  oben 
und  unten  befindlichen  Theils  des  stehend  ge- 
gossenen Geschützes  zu  vergleichen.  Die  Ver- 
suche sind  in  einer  Schrift:  »Our  Share  in  Coast 
Defence*  mitgetheilt,  welche  von  der  „Builders 
Iron  Foundry"  veröffentlicht  worden  ist;  West 
entnimmt  daraus  die  nachstehenden  Ziffern: 


*  Vermulhlich  bei  805  mm  (12  Zoll)  freier  Auf- 
lage.   Eine  nähere  Angahe  fehlt. 
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Nummer 
dM  Gaue« 

78 

79 

80 

87 

88 

89 
185 
186 
187 
188 
189 
190 


oben 

7,238 
7,2436 
7.256 
7.2934 
7,278 
7.335 
7.3263 
7.3325 
7.3404 
7.8636 
7.349 
7.3345 


im  Hillel  7,3ü75 

Auch  die  chemische 
Zusammensetzung  des 
oberen  und  unteren  Theils 
stehend  gegossener  Ge- 
genstände weicht  nicht  so 
erheblich  ab,  als  man 
bisweilen  anzunehmen  ge- 
neigt isL  Bei  jenen  von 
West  aus  einem  langen 
Eingufsentnommenenund 
zur  Bestimmung  des  spe- 
cifischen  Gewichts  be- 
nutzten Probestücken  er- 
gib die  chemische  Unter- 
suchung folgende  Ziffern : 

c     P      Mn     Si  s 
Ober»  Stütk 
3.72  0,091  0,31  1,32  0,046 


unten 

7.2478 

7.2447 

7.269 

7.2882 

7,285 

7,329 

7,3182 

7,3252 

7.345 

7,3336 

7.340 

7.3267 


7,3043 


3,8t  0,085  0,33  1,32  0,047 

Die  Unterschiede  sind 
"'cht  gröfeer  als  die- 
jenigen, welche  sich  auch 
bei  zwei  Untersuchungen 
desselben  Materials  er- 
geben können. 

Einige  sonstige  Be- 
merkungen Wests  über 
Jen  Einfluts  der  Gröfse 
der  Abgüsse  auf  die  Fe- 
%keitseigenschaften  des 

ulseisens,  über  die  Zuverlässigkeit  der  Prflfungs- 
iä2?  Tn.Und  flber   einiBe    andere  Dinge 

Z  L     s,e  durchaus  nichts  Neue3  h™e™> 

"•er  übergangen  werden. 

^Umfänglicher  und  vielseitiger  ist  die  Arbeit 

sJ!  .Erwi«Un»  des  Einflusses, 
j- ;  ^"dung  des  erstarrenden 
MeUlls  auf  dess« 
Jungen  des  Gusses 
dH!  Umstände 


Abbild.  1. 


stoff-  und  dem  Siliciumgehalt.  Rasche  Abkühlung 
befördert  die  Entstehung  feinkörnigen  Gefüges 
und  behindert  die  Graphitbitdung ;  sie  erhöht 
daher  das  Schwindmafs. 

Die  Gröfse  der  Abgüsse,  welche  bei  gleicher 
Körperform   durch   das  Verhältnifs  des  Raum- 
inhalts  zur  Oberfläche  gekennzeichnet  ist,  be- 
dingt   unter    übrigens    gleichen  Verhältnissen 
die  Geschwindigkeit  der  Abkühlung.    Um  den 
Einflufs     eines    abweichenden  Siliciumgehalls 
und  jenes  Verhältnisses   des  Rauminhalts  zur 
Oberfläche  der  Abgüsse  vor  Augen  zu  führen, 
hat   nun   Keep   die    in    Abbildung   1  darge- 
stellten Schaulinien  ent- 
worfen. Die  starken,  von 
links  nach  rechts  abwärts 
laufenden  Linien  bezeich- 
nen den  Siliciumgehalt; 
die  Ordinalen  geben  die 
Schwindung  auf  je  einen 
Fufs  Länge   in  Bruch- 
theilen  eines  Zolles  an;* 
die  Abscissen  das  Ver- 
hältnifs des  räumlichen 
Inhalts  in  Cubikzollen  zu 
der  Oberfläche  des  ge- 
prüften Stabes  in  Quadrat- 
zollen. Ist  die  Länge  der 
Stäbe  gleich,  so  erhält 
man  dasselbe  Verhältnifs 
auch  aus  dem  Umfang 
des  Stabes  und  seinem 
Querschnitt.** 

Keep  sagt  nun  wört- 
lich: .Die  Schwindung 
nimmt  bei  gleichbleiben- 
den Abmessungen  eines 
Versuchsstabes  ab,  wenn 
der  Siliciumgehalt  steigt, 
und  bei  gleichbleibendem 
Siliciumgehalt  nimmt  sie 
ab,  wenn  die  Gröfse  des 
Abgusses  wächst.  Letz- 
terer Umstand  ist  die 
Folge  der  langsameren 
Stücken,  wodurch  das 


welchen  die 
und  abkühlenden 
sen  Eigenschaften  und  auf  das 
ausübt,  werden  zunächst 
der  r„i,;TT  erörtert»  v<>n  welchen  das  Mafs 
rineert  !'  !"!  *bhfin«L  Beim  Gufseisen  ver- 
körSL  ?.iJ0heJ  GraPhil6ehalt  und  ein  grob- 
«half   k     86  das  ScawindmaAs;  der  Graphit- 

«°er  wachst  mit  dem  Gesammtkohlen-  |  haltnift  f 


Abkühlung  in  dickeren 
Geföge  gröber  wird.  Diese  langsamere  Abkühlung 
hat  in  Versuchsstäben  von  2  Zoll  Stärke  mit 


•Ich  glaubte,  in  diesem  Falle  davon  absehen  zu 
dürfen,  die  von  Keep  gewählten,  auf  englisches  Mafs 
bezogenen  Verhältnifszahlen  in  solche  aut  Metermafs 
umzurechnen.  Die  Ziffer  0.120  auf  der  Ordinate  be- 
deutet demnach  beispielsweise  0,120  Zoll  Schwindung 
auf  12  Zoll  Länge;  bei  uns  würde  man  hierfür  die 
Ziffer  0,010  gesetzt  haben,  d.  i.  Schwindmafs  =  0,010 


jeder  Abmessung. 

*•  Ein  Slab  von  1  Zoll  im  Quadrat  hat  beispiels- 
weise 4  Zoll  Umfang  und  1  QuadraUoll  Querschnitt, 
also  Verhältnis  §£^^=0,25;    bei  Stäben  von 
1  Zoll  Stärke  und  2  Zoll  Breite  beträgt  das  Ver- 
0,33,  und  so  fort. 
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1  %  Silicium  die  gleiche  Wirkung,  als  ein  um 
2'/t  %  höherer  Siliciumgeh.i  t  in  Stäben  von 
Vi  Zoll  Stärke,  und  in  noch  dickeren  Stäben 
überwiegt  dieser  Einflute  verlangsamter  Abkühlung 
vollständig  den  der  chemischen  Zusammensetzung. 
Mit  anderen  Weiten:  die  Schwindung  der  halb- 
zölligen  Stäbe  ist  lediglich  durch  ihre  chemische  Zu- 
sammensetzung bedingt,  während  die  Schwindung 
der  stärkeren  Stäbe  sowohl  von  ihrer  chemisehen 
Zusammensetzung,  als  der  langsameren  Abkühlung 
abhängt.  Mit  Hülfe  dieses  Bildes  ist  ein  Giefser 
imstande,  sofort  die  Schwindung  jedes  Theils 
eines  Gufsstücks  von  verschiedener  Dicke  zu 
finden  und  daraus  zu  schliefsen,  welches  Mals 
von  Spannung  daraus  vermuthlich  entstehen  wird. 
Wünscht  ein  Giefser  ein  Gufsstück  von  2  Zoll 


Verhältnisse  aber  vollständig  gleich  wären,*  so 
ist  doch  zu  berücksichtigen,  dafs  auch  jede  Ab- 
weichung in  dem  Kohlenstoff-,  Mangan-  und 
Phosphorgehalte  zweier  Roheisensorten  Unter- 
schiede des  Schwindmafses  bedingt,  und  dafs 
äufsere  Umstände  beim  Giefsen  —  Uoberhilzung 
des  Metalls,  Temperatur  und  Feuchtigkeitsgehalt 
der  Gufsform  u.  a.  m.  —  ebenfalls  hierbei  von 
Einflufs  sind.  Wenn  die  Schaulinien  daher  wohl 
geeignet  sein  können,  in  allgemeinster  Form  den 
Einflufs  der  Abmessungen  der  Gufsstücke  auf 
die  Schwindung  zu  veranschaulichen,  so  kann 
man  ihnen  doch  eine  unmittelbare  Bedeutung 
für  den  Giefsereibetrieb  nicht  zuerkennen.  Sie 
sind  nur  deshalb  an  dieser  Stelle  nicht  ohne 
Erwähnung  geblieben,   weil  es  unthunlich  er- 


Abbild  2 


im  Quadrat  Stärke  zu  fertigen,  welches  0,125  Zoll 
auf  1  Fufs  Länge  schwindet,  so  verfolgt  er  die 
senkrechte  Linie,  welche  das  Verhältnifs  des 
Querschnitts  zur  Oberfläche  des  betreffenden 
Querschnitts  angiebt  (0,50),  bis  er  auf  das  Schwind- 
rnafs  0,125  gelangt,  geht  von  hier  aus  parallel 
zu  der  darüber  liegenden  Siliciumcurve  bis  zu 
der  an  der  linken  Seite  des  Bildes  gezeichneten 
Stufenleiter  des  Siliciumgehaltes  und  findet  auf 
diese  Weise,  dafs  seine  Eisenmischung  1,20  % 
Silicium  enthalten  mufs." 

Keep  ist,  wie  man  aus  seinen  Veröffent- 
lichungen schliefsen  darf,  ein  erfahrener  Giefserei- 
mann;  trotzdem,  oder  gerade  deshalb,  erscheinen 
diese  Aeufserungen  etwas  verwunderlich.  Selbst 
wenn  man  annehmen  will,  dafs  die  gegebenen 
Schaulinien  der  Wirklichkeit  in  dem  Falle  ent- 
sprächen, dafs  nur  der  Siliciumgehalt  und  die 
Stärke  der  Abgüsse  abweichend,   alle  übrigen 


!  schien,  eine  willkürliche  Verstümmelung  der 
immerhin  verdienstlichen  Arbeil  Keeps  vorzu- 
nehmen. 

Von  gröfserer  Bedeutung  sind  die  von  Keep 
angestellten  Ermittlungen  über  den  Verlauf  der 
Schwindung  im  Einzelnen  vom  flüssigen  Zu- 
stande des  Metalls  an  bis  zur  Erkaltung.  Er 
bediente  sich  dazu  der  in  Abbildung  2  darge- 
stellten Vorrichtung.  Der  Formkasten  A  ent- 
hält die  in  grünem  Sande  hergestellte  Gufsform 
eines    quadratischen    Probestabes    von    1  Zoll 


•  Keep  sagt  zwar  an  einer  Stelle  seines  Berichts, 
dafs  Versuchsergebnisse  für  die  Verzeichnung  der 
Linien  gedient  hatten,  an  einer  anderen  Stelle  aber 
bezeichnet  er  die  Linien  als  „imaginary,  because  actual 
records  would  not  be  uniform*.  Vermuthlich  sind 
also  aus  verschiedenen  Versuchsergebnissen  solche 
ausgewählt  worden,  welche  sich  für  den  Zweck  eigneten, 
und  das  Kehlende  ist  nach  freiem  Ermessen  ergänzt 
j  worden. 
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(25,4  mm)  Stärke  und   26   Zoll  (660,4  mm) 
Länge.    Die  beiden  Enden  der  Forin  sind  durch 
Zinnplätlchen  abgedeckt  mit  je  einer  viertelzölligen 
Bohrung  zum    Einstecken  eines   in    die  Form 
hinabreichenden  Stahlstabes.    Der  Absland  beider 
Stäbe  voneinander  beträgt  24  Zoll  (609,6  mm). 
Oberhalb    der    Zinnplättchen     ist    der  Sand 
entfernt   (wie    die  Abbildung   erkennen  läfsl), 
und  die  oberen,    ebenfalls   in   der  Abbildung 
sichtbaren,   Enden    der   Stäbe    sind    in  zwei 
Hebelsarmen  BB  mit  dem  Ucberselzungsverhält- 
nifs    1:10  befestigt ,    so    dafs    das  vordere, 
dem  Beschauer  zugekehrte 
Ende  der  Arme  bei  der 
Verschiebung  der  Stäbe 
einen  Weg  von  der  zehn- 
fachen Länge  als  diese 
zurücklegt.  An  dem  Arm 
links  ist  ein  Schlitten  C 
angeschlossen ,  welcher 
eine  mit  Zeichenpapier 
überzogene  Rolle  D  und 
in  Verbindung  mit  dieser 
ein  Uhrwerk  trägt,  welches 
die  Rolle  innerhalb  einer 
Stunde  einmal  um  ihre 
Achse  dreht;  der  rechte 
Arm  ist  mit  dem  Schie- 
ber E  verbunden,  welcher 
einen  Bleistift  trägt,  um 
auf  dem  Papier  der  Rolle  D 
die  stattfindende  Bewe- 
gung der  Arme  zu  ver- 
zeichnen. Solange  das  in 
die  Form  gegossene  Metall 
flüssig  ist,  entsteht  eine 
gerade  Linie;  sobald  Er- 
starrung eintritt,  was  bei 
Eisen  nach  etwa  einer 
Minute    zu  geschehen 
Pflegt,  giebt  die  Linie  die 
eintretenden  Veränderun- 
gen in  der  Länge  des  Abbild.  3. 
Probestabes  an. 

Die  Abbild.  3  zeigt  die  beim  Schwinden  ver- 
schiedener Metalle  entstandenen  Schaulinien.  Sie 
^ginnen  unten  links  mit  dem  Augenblick,  wo 
das  flüssige  Metall  in  die  Form  gegossen  wurde, 
"nd  steigen  so  lange  in  gerader  Richtung  an, 
das  Metall  flüssig  blieb.  Alsdann  beginnt 
die  Schwindung  nach  Maßgabe  der  fortschreitenden 
Abkühlung,  und  die  entstehende  Schaulinie  zeigt 
mehr  oder  minder  genau  die  Form  einer  Parabel. 

Weicher  Stahl  schwindet  anfänglich  rascher 
als  die  übrigen  Metalle;  nach  etwa  12  Minuten 
J™n  Augenblick  des  Eingiefsens  an  wird  die 
™mdung  ""bedeutend,  bis  nach  etwa  24  Minuten 
«< !  bchaulinie  wieder  in  die  Parabelform  über- 
!ht-  Jene  Unterbrechung  der  Schwindung 
der  12.  bis  24.  Minute  ist  nach  Kceps 


Ansicht  eine  Folge  der  eintretenden  Krystall- 
bildung,  welche  eine  Ausdehnung  des  Metalls 
bewirkt. 

Deutlicher  noch  zeigt  sich  diese  Ausdehnung 
beim    Gufseisen.     Es    erstarrt,    wie  erwähnt, 
ungefähr    eine   Minute    nach    dem  Eingiefsen; 
dann    tritt     eine    Ausdehnung     ein,  welche 
durch  ein   starkes  Heraustreten  der  Schaulinie 
nach    links   sich    verrälh;    nach   einiger  Zeit 
zeigt    sich    mitunter    eine    zweite    und  nach 
abermals  einiger  Zeit  in  der  Regel  eine  dritte 
Ausdehnung.    Alsdann  erst  verläuft  die  Schwin- 
dung   in  regelmäfsiger 
Weise,  und  die  Schaulinic 
zeigt    die    Parabel  form. 
Der  Vorgang  bei  einem 
Gufseisen    mit    3,85  % 
Silicium,  3,10  #  Kohlen- 
stoff, 1,00  %  Phosphor, 
0,50  %  Mangan,  0,10  $ 
Schwefel  ist  in  Abbild.  4 
in  etwas  grösserem  Mafs- 
stab   dargestellt.  Nach 
etwa  ll\t  Minuten  war 
das  Eisen  erstarrt,  und 
sofort  begann  die  erste 
Ausdehnung;  nach  etwa 
7l/a  Minuten  zeigte  sich 
eine  zweite,  schwächere 
und  nach  121/«  Minuten 
eine  beträchtliche  dritte 
Ausdehnung.    Je  stärker 
diese  Ausdehnungen  sind, 
desto  geringer  fällt  natür- 
lich die  Gesammtsehwin- 
dung  des  Gufseisens  aus.* 
Um  demnach  ein  Gufseisen 
mit  niedrigem  Schwind- 
mafs  zu  erhalten,  mufs 
man  ein  solches  wählen, 
welches   sich  ausdehnt; 
die    Ausdehnung  aber 
wächst  mit  den  neben- 
einander anwesenden  Ge- 
halten des  Gufseisens  an  Silicium  und  Kohlenstoff. 
Um    diesen  Einfluß   des   Siliciumgehalts  deut- 
licher zu  untersuchen,  wurde  ein  Roheisen  mit 

Gesumm«-  Graphit     Siliri.im   Schvrofct  Phosphor  Mangan 

4.05       3,20       0,93      0,035     0,225  0,49 
in  verschiedenen  Gewichtsverhältnissen  mit  Sil t - 
ciumeisen    gemischt,    dessen  Zusammensetzung 


folgende  war: 


•Bei  den  in  Abbild.  3  gegebenen  Schauhnien 
«igt  auch  das  Kupfer  eine  sofort  nach  dem  Ein- 
giefsen beginnende  Ausdehnung,  auf  welche  eine  staike. 
regelmafeig  verlaufende  Schwindung  folgt.  Der  \or- 
uang,  dessen  Kcep  nicht  besonders  erwähnt,  ist  jeden- 
falls eine  Folge  des  bekannten,  durch  entweihende 
Gase  veranlassten  Aufblähens  des  im  teigigen  Zustande 
sich  befindenden  Kupfers  nach  dem  Eingießen. 
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kohlonstoff  GraPh,t    Silicium  Schwefel  Phoaphor  M»ng»n 

2,79      2,04      11,00     0,015     0,487  0.67 

worauf  man  die  Mischung  im  Tiegel  schmolz, 
um  dann  die  Probesläbe  zu  giefsen,  die  in  der 
beschriebenen  Weise  geprüft  wurden.  Die  Schau- 
linien 4  bis  9  in  Abbild.  5  zeigen  den  Verlauf 
der  Schwindung  bei  diesen  Proben  mit  ver- 
schiedenem Silicium-  und  wenigstens  annähernd 
gleichem  Kohlenstoffgehalt.  Es  verdient  Er- 
wähnung, dafs  hier  die  in  Abbild.  4  deutlich 
sichtbare  zweite  Ausdehnung  gänzlich  fehlt,  während 
die  erste  Ausdehnung  erheblich  beträchtlicher 
als  in  jenem  Fall  ist.  Bei  der  Probe  4  mit 
3,49  #  Si  ist  die  dritte  Ausdehnung  so  bedeutend, 
dafs  sie  die  spätere  Schwindung  noch  übertrifft; 
die  Probe  7  wurde  aus  mattem  Eisen  gegossen, 
welches  sofort  erstarrte. 


JJN.n 


i  Vorrichtung  gebracht,  worauf  sich  die  Linie  Ha 
i  ergab.    Sie  läfst  erkennen,  dafs  der  Stab  durch 
;  das  Glühen  noch  etwas  stärker  ausgedehnt  worden 
j  war,  als  zuvor  während  des  Schwindens.  Nach 
I  einem  zweiten  Glühen  war  er  so  beträchtlich 
verlängert,  dafs  er  sich  nicht  mehr  einspannen 
liefs.    Keep  schliefst  hieraus,  dafs  eine  Erhitzung 
auf  eine  niedrigere  Temperatur   als  diejenige, 
bei  welcher  während  des  Schwindens  die  dritte 
Ausdehnung  stattfindet,  ohne  Einflufs  auf  die  Be- 
schaffenheit des  Eisens  bleibt  (Ihat  any  heating 
lo  a  less  temperature  than  that  of  the  3rd.  ex- 
pansion  could  not  anneal  a  casling).    Mir  will 
die  Folgerichtigkeit  dieser  Schlufsfolgerung  nicht 
ganz  einleuchten,  wenn  auch  die  Thatsache  un- 
bestritten bleiben  soll. 

Die  Linien  12  und  13  stammen  angeblich 
von  so  hartem  Eisen,  dafs  es  sich  nur  schwierig 
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Abbild.  4. 


Je  niedriger  der  Siliciumgehalt  ist,  desto  ge- 
ringer fällt  sowohl  die  erste  als  die  dritte  Aus- 
dehnung aus.  Probe  10  in  Abbild.  5  zeigt  die 
Schwindung  eines  weifsen  Eisens  mit  nur  0,70  %  Si 
und  etwa  3,20  %  C.  Die  dritte  Ausdehnung 
erscheint  zwar  an  der  gewöhnlichen  Stelle,  ist 
aber  nur  unbedeutend  und  vermag  nicht  das 
gesammteSchwindmafs  wesentlich  zu  beeinflussen. 

Die  Linien  14,  15  und  16  sollen  den  Ein- 
flufs des  Phosphor-,  Mangan-  und  Schwefel- 
gehalts zeigen.*  Auch  hier  ist  die  in  Abbild.  4 
sichtbare  zweite  Ausdehnung  nicht  zu  erkennen. 

Die  Linien  11  und  IIa  zeigen  den  Einflufs 
des  Ausglühens  eines  Gufsstücks.  11  ist  der 
gewöhnliche  Verlauf  des  Schwindens  nach  dem 
Giefsen;  dann  wurde  der  Stab  in  einer  Muffel 
auf  helle  Rolhgluth  erhitzt  und  wiederum  in  die 

'Die  Linie  6  ist  jedenfalls  zum  Zweck  de«  Ver- 
gleichs daneben  gezeichnet. 


bohren  liefs,  obgleich  es  aus  denselbeu  Roheisen- 
sorten, wie  die  übrigen  Proben,  bereitet  worden 
war.  Sie  lassen  nur  undeutlich  eine  dritte  Aus- 
del  inung  erkennen.  Woher  die  bedeutende  Härte 
stammt,  ist  nicht  gesagt;  die  Angabe  ist  um  so 
auffälliger,  da  bei  der  Linie  B  ein  Siliciumgehalt  von 
3,58  %  eingeschrieben  ist.  Da  alle  Ermittlungen 
hierüber  zu  fehlen  scheinen,  kann  man  dem  Um- 
stände keine  besondere  Bedeutung  beimessen. 

Um  über  die  Veränderung  der  Kohlenstoff- 
form beim  Abkühlen  Aufschlufs  zu  erhalten,  wurden 
von  demselben  Eisen,  welches  heim  Schwinden 
die  in  Abbildung  4  dargestellte  Schaulinie  lieferte, 
gleichzeitig  1 8  Probesläbe  von  1  Zoll  im  Quadrat 
und  1  Fufs  Länge  gegossen.  Nach  Verlauf  von 
1  Minute  war  das  Metall  noch  flüssig,  nach 
l'/s  Minuten  war  es  starr  geworden.  Die 
Schwindungslinie  des  auf  der  Vorrichtung  ge- 
prüften Stabes  (Abbildung  4)  aber  zeigte  auch 
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erst  nach  l'/s  Minuten  den  Beginn  der  Aus- 
dehnung, woraus  man,  wie  Keep  meinle,  folgern 
darf,  dafs  nicht  das  flüssige,  sondern  nur  das 
bereits  starr  gewordene  Metall  Ausdehnung  er- 
leidet. Einer  der  Stäbe  wurde  nun  vom  Sande 
entblöfst,  herausgenommen,  wobei  er  zerbrach, 
und  die  eine  Hälfte  in  Eiswasser  geworfen, 
während  man  die  andere  Hälfte  an  der  Luft  ab- 
kühlen liefs.  Das  gleiche  Verfahren  wurde  von 
Minute  zu  Minute  mit  einem  neuen  Stabe  wieder- 
holt; jeder  folgende  Stab  hatte  an  Festigkeit 
zugenommen,  und  ein  Schlag  mit  dem  Hammer 
war    erforderlich ,  um 
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den  letzten  Stab  zu  zer- 


Der  zuerst  (nach  1 1j2 
Min.)  genommene  Probe- 
stab enthielt   im  abge- 
löschten Zustande  0,60  % 
.gebundene*  Kohle;  ein 
während  der  zweiten  Aus- 
dehnung (nacli  71/«  Min.) 
genommener  Probestab 
enthielt  0,45  %  .gebun- 
dene' Kohle;  bei  einem 
dritten  Stabe,  welcher 
nach  12  Vi  Min.  während 
der  dritten  Ausdehnung 
herausgenommen  und  ab- 
gelöscht wurde,  war  der 
Gehalt  an  .gebundener" 
Kohle  nur  noch  0,06  % . 
Hieraus  folgt,  dafs  die 
Bildung  von  Graphit  (oder 
Temperkohle?)  sich  bis 
zur  dritten  Ausdehnung 
fortsetzt;  wenn  aber  Keep 
aus  dem  Umstände,  dafs 
die  abgelöschten  Proben 
mit  0,60  und  0,45  % 
gebundener  Kohle  nicht 
sich  bohren  liefsen,  die 
letzte  Probe  dagegen  weich 

**r,  auch  auf  eine  statt-  Abbild  c 

findende  Umwandlung  der 

Eisenform  schliefen  zu  müssen  glaubt,  weil  jene 
«halte  an  gebundener  Kohle  nicht  imstande 
seien,  so  bedeutende  Härtegrade  hervorzurufen, 
bla"chl  nur  daran  erinnert  zu  werden,  dafs 
auch  abgelöschter  Stahl  mit  nicht  höherm  Kohlen- 
Gehalte  schon  ein  bedeutendes  Mafs  von 
«arte  besitzen  kann.  Wie  so  oft,  sind  auch 
r  unter  der  Benennung  .gebundene  Kohle* 

•Vm  gan*  verschiedene  KohlenstofTformen  zu- 
«•ramengefafst,  und  eine  richtige  Beurteilung  ihres 
*<>nn.jsses  wird  dadurch  unmöglich. 

Um   die   Einwirkung    verschiedener  Giefs- 
,„  Per*lu<,en  auf  den  Verlauf  der  Sei  iwindunK 
..     fachten,  wurden  aus  je  einer  Pfanne  zwei 
n.  der  eine  aus  dem  hocherhitzten 


Metalle,  der  andere,  nachdem  es  soweit  abge- 
kühlt war,  dafs  bereits  eine  erstarrte  Kruste  an 
der  Oberfläche  sicli  gebildet  hatte.  Die  Er- 
scheinungen im  wesentlichen  waren  die  gleichen, 
aber  die  Zeitdauer  zwischen  den  Ausdehnungen 
war  bei  dem  kalt  gegossenen  Eisen  wegen  des 
rascheren  Verlaufs  der  Abkühlung  geringer  als 
bei  dem  heifs  gegossenen.  Auch  die  Schau- 
linie 7  in  Abbildung  5  läfst  diesen  Einflufs  der 
niedrigeren  Giefstemperatur  erkennen. 

Auch  ein  stärkerer  Querschnitt  der  Abgüsse 
verzögert  die  Abkühlung  und  bewirkt  dadurch, 

dafs  die  Zeiträume  zwi- 
schen den  einzelnen,  beim 
Schwinden  eintretenden 
Erscheinungen  grofser 
werden.   Abbild.  6  führt 
diesen  Einflufs  der  Ab- 
weichungen   der  Quer- 
schnittsgröfsen  vor  Augen. 
Die  Querschnittsabmes- 
sungen   der  benutzten 
Probestäbe  (in  englischen 
Zollen)    sind    bei  jeder 
Linie  angegeben.  Bei  dem 
Probestabe   17    (3,2  X 
25,4  mm)  war  die  Er- 
starrung in  weniger  als 
20  Secundcn  beendet.  Es 
zeigte  sich  eine  schwache 
erste  Ausdehnung,  und  die 
dritte  Ausdehnung  vollzog 
sich  bereits  nach  1  '/i  Min. 
Bei  dem  Probestabe  18 
( 1 2, 7  m  m  im  Quadrat)  war 
die   zweite  Ausdehnung 
deutlich  erkennbar,  und 
die  dritte  fand  nach  3'/* 
Min.  statt.   Probestab  11 
(dessen  Schwindung  auch 
in  Abbild.  5  dargestellt 
ist)    mit    einem  Quer- 
schnitt von  25,4  mm  im 
Quadrat    erleidet  seine 
dritte  Ausdehnung  nach 
12  •/»  Minuten,  Probestab  19  (25,4  mm  X  50,8  mm) 
nach  20  Minuten,  Probestab  20  (50,8  mm  im 
Quadrat)  nach  40  Minuten.     Bei  einem  Stabe 
von  76,2  mm   (3  Zoll)  im  Quadrat  zeigte  sich 
die  dritte  Ausdehnung  nach  85  Minuten  und  bei 
einem  Stabe  von  101,6  mm  (4  Zoll)  im  Quadrat 
erst  nach  140  Minuten. 

Die  hier  mitgeteilten  Untersuchungen  Keeps 
weisen  auf  ein  Gebiet,  welches  bislang  noch 
wenig  betreten  wurde,  dessen  fernere  Bebauung 
aber  recht  erspriefslich  für  die  Wissenschaft 
werden  kann.  Man  hat  zahlreiche  verdienstliche 
Untersuchungen  über  das  Verhalten  des  Flufs- 
eisens  und  Stahls,  vereinzelte  auch  über  das 
Verhallen  des  weifsen  Roheisens,  beim  Erhitzen 
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und  Abkühlen   angestellt  und   werthvolle  Auf- 
schlüsse dadurch  gewonnen.  Jene  Untersuchungen 
erstreckten  sich  vornehmlich  auf  die  stattfindende 
Wärmeentwicklung  und  Wärmebindung,  die  so- 
genannten kritischen  Punkte.     Ob  hierbei  auch 
Aenderungen  der  Abmessungen  stattfinden,  und 
welches  Mafs  diese  erreichen,  ist  meines  Wissens 
bislang  nicht  ermittelt  worden;  Gufseisen  (graues 
Roheisen)  aber  wurde  überhaupt  nur  ganz  ver- 
einzelt in  den  Bereich  der  Untersuchungen  ge- 
zogen. Keep  hat  nun  deutlich  nachgewiesen,  dafs 
das  Gufseisen  nach  dem 
Erstarren    nicht    gleich-  T 
mfifsig  seinen  Rauminhalt  ^ 
verringert,  sondern  wäh 
rend  der  Abkühlung  eine  a 
deutliche  zwei-  bis  drei- 
malige  Ausdehnung  er- 
fährt.   Es  ist  kaum  zu 
bezweifeln ,     dafs  diese 
Ausdehnungen    in  Be- 
ziehung stehen  zu  den 
bei  anderen  Eisensorten 
beobachteten  «kritischen 
Punkten*,     und  Keep 
selbst  spricht  diese  Ver- 
mulhung  aus,   aber  der 
Nachweis   fehlt;    es  ist 
ferner   mehr  als  wahr- 
scheinlich, dafs  bei  allen 
oder  wenigstens  bei  zwei 
jener  Ausdehnungen  eine 
Umwandlung  der  Kohlen- 
stoffform   —  .  der  Här- 
tungskohle   in  Graphit 
und  Carbidkohle  —  die 
eigentliche  Ursache  bildet, 
aber  auch  hierüber  fehlt 
noch    jede  Ermittlung. 
Beobachtungen  der  Tem- 
peratur während  der  Abkühlung  und  insbesondere 
während   der  stattfindenden  Ausdehnungen  und 
thunlichst  sorgfältige  Bestimmung  der  verschie- 
denen Kohlenstoffformen  sind  erforderlich,  um 
fernere  Aufschlüsse  zu  erhalten.    Keeps  Ermitt- 
lungen sind  nur  als  Voruntersuchungen  zur  Er- 
reichung des  Ziels  zu  betrachten ;  auch  er  selbst 
bezeichnet  sie  nur  als  solche.    Sein  Verdienst, 
den  Weg  für  weitere  Forschungen  angebahnt  zu 
haben,  bleibt  dadurch  ungeschmälert. 

Am  Schlufs  seiner  Arbeit  giebt  Keep  noch 
einige  Hinweise  auf  die  Umstände,  von  welchen 
dfe  Festigkeit,  zumal  die  Biegungsfestigkeit,  des 


Gufseisens  abhängt.  Nach  seiner  Ansicht  ist  es 
lediglich  die  Beschaffenheit  des  Gefüges,  die  Gröfse 
des  Korns,  welche  die  Festigkeitseigenschaflen 
des  Eisens  bedingt,*  und  diese  Gröfse  des  Korns 
hängt  theils  von  der  chemischen  Zusammensetzung 
des  Eisens,  theils  von  der  rascheren  oder  lang- 
sameren Abkühlung  ab.  Hinsichtlich  der  chemischen 
Zusammensetzung  schreibt  Keep  wiederum  dem 
Siliciumgehalt  den  gröfsten  Einflufs  zu,  und  um 
diesen  EinfluTs  des  Siliciumgchalts  und  der  Ab- 
kühlungsverhältnisse vor  Augen  zu  führen,  stellt 

er  die  in  Abbildung  7 
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wiedergegebenen  Schau- 
linien dar.  Die  Abscissen 
geben,  wie  in  Abbild.  1 
das  Verhältnifs  des  räum- 
lichen Inhalts  der  ge- 
prüften Stäbe  zu  ihrer 
Oberfläche  an;  die  Or- 
dinalen geben  in  Pfun- 
den die  Bruchbelastungen 
für  Stäbe  von  12  Zoll 
Länge  an,  jedesmal  um- 
gerechnet auf  einen  Bruch- 
querschnitt von  Zoll 
im  Quadrat.  Bei  halb- 
zölligen  Stäben  wächst 
demnach  die  Festigkeit 
mit  dem  Siliciumgehalte, 
bis  dieser  mindestens 
3,50  %  beträgt;  die  Fe- 
stigkeit verringert  sich, 
wenn  die  Gröfse  der  Ab- 
güsse zunimmt,**  und 
diese  Abnahme  der  Fe- 
stigkeit findet  um  so  ra- 
scher statt,  je  höher  der 
Siliciumgehalt  ist. 

Gegen  die  Anwend- 
barkeit der  Schaulinien, 
welche  ebenfalls,  wie  die  in  Abbild.  1  gegebenen, 
nur  zum  Theil  auf  wirklichen  Versuchen  beruhen, 
müssen  seitens  der  Berichterstattung  dieselben 
Einwände  erhoben  werden,  wie  früher  gegen  die 
Anwendbarkeit  jener.  A.  Ledebur. 


Abbild.  7. 


*  Strength  is  enlirely  dependent  upon  the  characler 
of  the  grain  of  a  casting.  Dafs  die  Behauptung  in 
dieser  allgemeinen  Form  nicht  zutrifft,  bedarf  kaum 
des  Beweises.  Phosphorreiches  Gufseisen  kann  recht 
feinkörnig  sein  und  doch  nur  geringe  Festigkeit,  zu- 
mal gegen  Erschütterungen,  besitzen. 

Bei  siliciumarmem  Gufseisen   tiifft  diese  Be- 
hauptung nicht  unbedingt  zu. 
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Neuere  in-  und  ausländische  Stahlwerke.* 


II.  Das  Johnson-Stahlwerk  in  Lorain. 

(Hierzu  Tafel  X.) 


Die  bereits  seit  einer  Reihe  von  Jahren  be- 
stehende und  in  steter  Entwicklung  begriffene 
Johnson  Comp,  in  Johnstown  (Penns.),  welche 
die  Herstellung  von  Strafsenbahn  -  (Rillenschienen) 
als  Sonderheit  betreibt,  hatte  bis  vor  kurzem  ihr 
Rohmaterial  in  Blockform  bezogen,  sah  sich 
dann  aber  veranlafst,  ein  eigenes  Stahlwerk  an- 
zulegen. Sie  beschlofs,  an  den  Erie-See  zu  gehen, 
und  wählte,  da  sie  in  Cleveland  selbst  kein 
passendes  Grundstück  fand,  Lorain,  etwa  52  km 
westlich  von  dieser  Stadt  gelegen.  An  sich  liegt 
jene  Stadt  zu  den  grofsen  Erzlagern  und  den 
Kohlenfeldern  ebenso  günstig  wie  Cleveland,  sie 
bedarf  nur  noch  der  Entwicklung  in  Bezug  auf 
die  Hafenverhfiltnisse  und  den  Eisenbahnanschlufs. 
Die  Stadt  selbst  ist  in  raschem  Entstehen  be- 
griffen ;  nach  amerikanischer  Manier  wurde  zuerst 
eine  elektrische  Strafsenbahn  von  Elyria  nach 
Lorain  angelegt,  dann  eine  Anzahl  von  Strafsen 
ausgesteckt  und  in  Kürze  120  Häuser  erbaut. 

Nachdem  A.J.Moxham  und  Toni.  L.Johnson 
im  vorletzten  Frühjahr  sich  für  den  Platz  ent- 
schieden hatten,  wurde  am  11.  Juni  1894  der 
erste  Spatenstich  zum  Stahlwerk  gethati,  und 
nach  Verlauf  von  weniger  als  10  Monaten,  am 
1-  April  1895,  konnte  bereits  die  erste  Charge 
«•blasen  werden.  Bei  den  Bauarbeiten  waren  zu 
Zeiten  an  3000  Mann  thätig ;  die  maschinellen 
Einrichtungen  kamen  zum  Theil  als  Eilgut  an, 
um  jeden  Aufenthalt  zu  vermeiden.  Reichlichen 
«asserzuflufs  erhält  das  Werk  aus  dem  Black- 
R'ver,  welcher  kurz  oberhalb  des  Werks  mit 
emer  Thalsperre  versehen  worden  ist  und  einen 
Jje  gebildet  hat,  der  reichlichen  und  guten 
Wasserzuflufs  gewährt.  Das  neue  Stahlwerk  ist 
«  .Iron  Age*  vom  9.  Mai  dieses  Jahres,  S.  978, 
bis  m  alle  Einzelheiten  beschrieben.  Indem  wir 
diese  unsere  geschätzte  Quelle  hinweisen, 
schränken  wir  uns  auf  eine  auszugsweise 
Wiedergabe  unter  Hervorhebung  der  für  Deutsch- 
'and  neuen  Einzelheiten. 

Die  Cupolöfen,  deren  vier  vorhanden  sind, 
"aben  einen  Manteldurchmesser  von  3,2  m 
«nd  eine  Höhe  von  7,6  m.  Die  Rinnen  der 
Wen  vereinigen  sich  an  einem  Punkte  über 
«n  Geleise,  auf  welchem  die  Roheisenpfanne 
«rtl,  die  das  Metall  in  das  Stahlwerk  zu  bringen 
bestimmt  ist. 

2f  va!LConverlerhaus>  ein  Gebäude  von 
27^5  m  Gröfse,  enthält  zwei  12-t-Converter. 

*  Fortsetzung  von  Seite  802. 


Das   Geleise,   auf  welchem   das  Metall  herbei- 
geschafft wird,  liegt  unmittelbar  hinter  den  Rinnen  ; 
auf  demselben    sind   zwei   Brückenwaagen  an- 
geordnet,  so  dafs  es  möglich  ist,  das  Gewicht 
der  geschmolzenen  Charge  vor  dem  Ausgiefsen 
1  genau  zu  ermitteln.    Auf  einer  Plattform  hinter 
dem  Geleise  stehen  2,5  m  weile  Cupolöfen  zum 
Umschmelzen  des  Spiegeleisens,  ein  Vorwärm- 
ofen  für  Ferromangan,  ferner  eine  besondere 
Waage  zum  Wiegen  der  Zuschläge.   Die  Cupol- 
öfen werden  durch  einen  besonderen  Krahn  bedient. 
Für  jeden  Converter  ist  eine  kurze,  feststehende 
Rinne  vorgesehen,  welche  das  geschmolzene  Metall 
in  die  Birne  leitet.    Ueberdies  sind  auch  Vor- 
kehrungen getroffen,  um  Abfallenden  und  Schrott 
mit  einem  möglichst  geringen  Arbeitsaufwand  in 
die  Birne  zu  befördern.   Für  jeden  Converter  ist 
ein  Drehkrahn  von  4  t  Tragkraft  vorgesehen. 
Die  Schildzapfen  der  Converler  bilden  einen  Theil 
des  zweitheiligen  zusammengebolzten  Gufsstahl- 
rings.   Zur  Bedienung  beider  Birnen  ist  ein  20-1- 
Giefspfannenkrahn   von  6,7  rn  Ausladung  vor- 
handen, der  so  sorgfältig  auf  Kugellagern  montirt 
ist,   dafs  er  von  Hand  aus  von  einem  einzigen 
Mann  gedreht  weiden  kann.    Zu  beiden  Seiten 
dieses  Krahns  befindet  sich  je  ein  hydraulischer 
10-t-Krahn,   welche  dazu  benutzt  werden,  die 
Giefspfanne  behufs  Reinigung  und  Ausbesserung 
auf  einen  Sitz  zu  befördern.    Ein  kurzes,  ge- 
neigtes Geleise,  welches  bis  unter  den  Pfannen- 
sitz   reicht,    erleichtert   das    Fortschaffen  der 
Schlacke.    Unter  jedem  Converter  befindet  sich 
ein  feststehender  hydraulischer  Stempel  zum  Aus- 
wechseln der  Böden. 

Das  Giefsen  der  Blöcke  erfolgt  auf  Wagen. 
Es  werden  zwei  Blockgröfsen  gegossen,  eine  von 
2950  kg  für  Schienen  und  eine  von  2497  kg 
für  Knüppel.  Die  Blockformen  sind  im  ersten 
Falle  oben  444,5X520,7  mm  und  unten 
571,5X493,3  mm,  und  im  zweiten  Falle  oben 
444,5  X  444,5  mm  und  unten  495,3  X  495,3  mm 
weil  und  1740  mm  hoch.  Eine  Neuerung  be- 
steht darin,  dafs  die  Wagen,  auf  dem  die  Blöcke 
stehen,  während  des  Giefsens  hydraulisch  bewegt 
werden,  so  dafs  die  ruckweise  Bewegung,  welche 
bei  Anwendung  kleiner  Locomotiven  auftritt,  ver- 
mieden wird.  Die  Bewegung  geschieht  durch  einen 
Finger,  welcher  in  eine  Reihe  von  Lücken  an  der 
Seite  des  Wagens  eingreift  und  durch  zwei  in  einer 
Linie  liegende  hydraulische  Cylinder  vor-  und 
rückwärts  bewegt  wird.  Sowohl  diese  als  alle 
Bewegungen  der  übrigen  im  Stahlwerk  beiind- 
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liehen  Einrichtungen  werden  von  einer  einzigen, 
vor  den  Convertern  liegenden  Bühne  aus  geregelt. 

In  einem  besonderen  Gebäude,  durch  welches 
das  Geleise  geht,  werden  die  Blöcke  aus  den 
Formen  gestofsen  und  sind  hierzu  zwei  hydrau- 
lische Zwillings-Blockausstofser  von  3  m  Hub 
nebeneinander  aufgestellt,  so  dafs  4  Blöcke  gleich- 
zeitig ausgestofsen  werden  können.  Die  Blöcke 
kommen  von  hier  in  die  Durchweichungsgruben. 
In  einem  Gebäude,  das  24,4  m  breit  und  30,5  m 
lang  ist,  befinden  sich  zwei  Oefen  mit  je  6  Gruben,  j 
von  denen  jede  4  Blöcke  faßt.  Die  Deckel  j 
werden  mittels  hydraulischer  Gylinder  bewegt, 
deren  Hub  152  mm  mehr  beträgt  als  die  Weite 
der  Grube,  so  dafs  man  das  Innere  leicht  be- 
obachten kann.  Eine  wichtige  Eigentümlichkeit 
der  Oefen  besteht  darin,  dafs  die  Gas-  und  Luft-  I 
Zuströmung  hei  jeder  Grube  für  sieh  regulirt  I 
wird,  so  dafs  man  hoch-  und  nicdriggckohlten 
Stahl  in  angrenzenden  Gruben  auf  die  geeignete 
Temperatur  bringen  kann.  Das  Gebäude  ist  groß 
und  luftig,  weshalb  es  sich  außergewöhnlich 
kühl  erweisen  wird.  Die  ganze  Reihe  von  Gruben 
wird  von  2  Morganschen  Laufkrähnen  von  I 
15,8  m  Spannweite  beherrscht,  von  denen  einer  I 
in  Reserve  ist.  Die  Längs-  und  Seitwärts- 
bewegung des  Krahnes  erfolgt  elektrisch.  Das 
Drehen  der  Zange  erfolgt  von  Hand  aus,  während 
das  Heben  mittels  comprimirtcr  Luft  geschieht, 
wobei  der  Coinpressor  dazu  jedoch  wiederum 
von  einem  elektrischen  Motor  angetrieben  wird. 
Der  Hub  des  Cylinders,  welcher  die  Last  hebt 
und  senkt,  ist  7162  mm. 

Die  gewärmten  Blöcke  werden  auf  besondere 
Wagen  gelegt,  auf  welchen  ein  T förmiger  Guß- 
kasten angebracht  ist,  der  selbsttätig  umkippt, 
wenn  in  eine  daran  angebrachte  Führung  ein 
vor  dem  Walzlisch  der  Blockstrafse  befindlicher 
Arm  eingreift.  Die  vordere  Fläche  des  Gufs- 
kuslens  pafst  eich  den  Rollen  des  Walztisches 
an,  so  dafs  der  Block  sanft  auf  den  Tisch  ge- 
legt wird. 

Das  Vorblockwalzwerk.  Der  Walztisch, 
auf  welchen  die  Blöcke  gelegt  werden,  ist  kürzer 
als  der  angrenzende  Thcil,  welcher  in  Verwendung 
kommt,  wenn  längere  Stücke  gewalzt  werden. 
Eine  Vorrichtung  verhindert  das  Herabgleiten 
derselben  auf  den  kürzeren  Tisch.  Der  Tisch 
wird  von  einem  hydraulischen  Drehkrahn  von 
5  t  Tragfähigkeit  bedient.  Das  965  mm-Vorblock- 
walzwerk  von  Robinson  Rae  in  Piltsburg  wurde 
in  einem  Sonderzug  zugeführt,  dessen  Ladung 
u.  a.  aus  zwei  Gußstücken  von  je  30  870  kg, 
zwei  von  je  27  240  kg  und  zwei  von  je  21  690  kg 
bestand.  Eine  besondere  Eigentümlichkeit  dieses 
Walzwerks  besteht  darin,  dafs  in  der  Fortsetzung 
der  angetriebenen  Rollen,  vor  und  hinter  den 
Walzen,  an  jeder  Seile  noch  zwei  angetriebene 
Rollen  in  den  Walzenständern  so  angeordnet  j 
sind,  dafs  sie  das  Walzgut  stets  richtig  in  die  | 
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Walzen  einführen.  Die  Stellschrauben  werden 
durch  einen  hydraulischen  Cylinder  bewegt. 

Zum  Auswechseln  der  Walzen,  welche  seit- 
wärts herausgenommen  werden ,  ist  eine  neue 
Anordnung  getroffen  worden.  In  einer  Linie 
mit  der  Mittellinie  des  Walzengerüstes  befindet 
sich  ein  Wagen,  der  ein  Geleis  trägt,  auf  welchem 
ein  zweiter  Wagen  steht,  dessen  Plattform  so  weil 
verschoben  werden  kann,  dafs  sie  auf  Vorsprüngen, 
welche  auf  der  inneren  Seite  des  zweiten  Ständers 
angebracht  sind,  aufliegt.  Die  Walze  wird  auf 
diesen  herabgelassen  und  kann  dann  mittels 
eines  Krahnes  zurückgezogen  werden.  Derselbe 
besitzt  35  t  Tragfähigkeit  und  18  m  Spannweite 
und  beherrscht  sowohl  die  ganze  Walzenstrafse 
als  auch  die  Antriebsmaschine.  Direct  mit  der 
Walzenstrafse  verbunden  ist  ein  Paar  horizontaler 
Reversirmaschinen  ohne  Condensation  von  10  000 
Pferdestärken,  welche  von  Galloways  in  Manchester, 
England,  erbaut  worden  sind.  Die  Cylinder  be- 
sitzen einen  Durchmesser  von  1400  mm ,  der 
Hub  beträgt  1524  mm.  Die  äufserste  Vorsicht 
wurde  angewandt,  um  die  Lager  im  guten  Zu- 
stand zu  erhalten.  Eine  Maschine  derselben 
Bauart,  wie  sie  in  Johnstown  in  Anwendung 
ist,  hat  vorzügliche  Dienste  geleistet  und  befindet 
sich  in  gutem  Zustand.  Sobald  sich  die  geringsten 
Anzeichen  von  Warmlaufen  der  Lager  zeigten, 
hat  man  die  Arbeit  sofort  eingestellt,  um  den 
Fehler  zu  beseitigen.  Ein  interessanter  Punkt 
bezüglich  der  Installation  ist  der,  dafs  die  Hebel 
zur  Bedienung  der  VorblockWalzwcrksmaschine 
und  des  Walzwerks  seihst  nebeneinander  auf 
derselben  Plattform  angebracht  sind,  von  welcher 
man  beide  überblicken  kann,  so  dafs  die  beiden 
Maschinenwärter  in  unmittelbarer  Verbindung 
miteinander  stehen. 

Zwischen  der  Hauptscheere  und  dem  Walz- 
werk ist  noch  eine  zweite  hydraulische  Scheere, 
welche  den  Zweck  hat,  die  langen  Knüppel  in 
zwei  Theile  zu  zerschneiden ,  welche  dann  für 
die  Hauplscheere  aufeinandergelegt  werden.  Man 
beabsichtigt,  die  Knüppel  auf  dem  Blockwalzwerk 
auf  das  gewöhnliche  Profil  100  X  100  mm 
heruntcrzuwalzen,  während  die  Normalgröfse  lür 
die  Schienen  178  X  228  mm  beträgt. 

Die  Hauptscheere  hat  eine  OetTnung  von 
267  X  813  mm.  Der  Scheerenlisch  ist  so  ein- 
gerichtet, dafs  er  mit  Hülfe  eines  hydraulischen 
Cylinders  vorwärts  und  rückwärts  bewegt  werden 
kann,  wenn  es  erforderlich  ist,  das  geschnittene 
Material,  besonders  wenn  Knüppel  verladen  werden 
sollen,  auf  eine  Transporlvorrichtung  herabfallen 
zu  lassen,  welche  in  eine  Fundamentgrube  unter 
dem  Scheerentisch  bis  dicht  an  die  Scheere 
heranreicht.  Ferner  ist  der  Scheerentisch  auf 
einem  Zapfen  montirt,  so  dafs  er  gehoben  und 
gesenkt  werden  kann  und  so  Raum  gewährt, 
die  abgeschnittenen  Enden  nach  Belieben  auf 
den  unteren  Transporteur  herabfallen  zu  lassen. 
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Die  vorgeblockten  Schienen,  welche  vom 
Scheerentisch  kommen,  gleiten  auf  Wagen,  die 
je  nach  der  Lange  der  Stücke  auf  ein  oder  zwei 
Geleisen  laufen.  Diese  Wagen  haben  Rollen 
und  sind  für  sechs  Knüppel  eingerichtet.  Sie 
werden  vermittelet  hydraulischer  Kraft  am  Scheeren- 
tisch entlang  bewegt,  um  einen  Knüppel  nach 
dem  andern  zu  empfangen.  Die  Einrichtung  ist 
ähnlich  derjenigen,  welche  die  Bloekwagen  im 
Converterhaus  fortbewegt.  Ein  Hammer  an  der 
Seile  der  Scheere  dient  dazu,  schadhafte  Knüppel 
zu  überschmieden,  und  zwei  hydraulische  5-t- 
Drebkrähne  unterstützen  die  Handhabung  des 
Materials. 

Bevor  wir  dem  Knüppel  zum  Schienenwalz- 
werk folgen,  wollen  wir  noch  erwähnen,  dafs 
die  Transporleinrichtung  unter  dem  Scheerentisch 
die  abgeschnittenen  Enden  auf  einen  Wagen  bringt, 
der  sich  auf  einem  unterirdischen  Geleise  fort- 
bewegt. Der  Antrieb  der  Transporteinrichtung 
erfolgt  durch  eine  kleine  Dampfmaschine.  Wenn 
Drahtknüppel  gewalzt  werden,  dann  wird  eine 
Weiche  eingeschoben,  um  dieselben  zu  einem 
61  m  langen  Transporteur  zu  bringen,  welcher 
sie  alsdann  nach  einer  beliebigen  Stelle  seiner 
Linie  weiterbefördert. 

Schweifsöfen.  Die  Schienenknüppel  werden, 
sobald  sie  von  der  Scheere  kommen,  in  das  Ge- 
bäude gebracht,  in  welchem  sich  die  Wärmöfen 
befinden,  und  welches  83  m  lang  und  24  ni 
breit  ,st.  Es  enthält  drei  Schweifsöfen  von 
4.26  X  10  m  Herdfläche  und  acht  Arbeitsthüren 
auf  jeder  Seite.  Sowohl  auf  der  Lade-  als  auch 
auf  der  Abfuhrseite  befinden  sich  Krähne  von 
10,5  m  Spannweite  zur  Bedienung  der  Oefen. 
Alle  Bewegungen  derselben  und  der  Knüppel- 
zangen werden  elektrisch  bewirkt. 

Das  Schienenwalzwerk.  Von  den  Schweifs- 
«en  werden  die  Knüppel  auf  die  mittels  einer 
«eihe  angetriebener  Rollen  versehenen  Walzen- 
de gebracht,  welche  sie  bis  zu  der  Walzen- 
de befördern.    Die  letztere  befindet  sich  in 
einem  Gebäude  von  76  m  Länge  und  15,5  m 
reue.  Die  Anordnung  dieses  Walzwerks  weicht 
SSÜu       V0n  den   verschiedenen  in  Amerika 
ü„        TvPen   ab-     Die  auffallendste  Eigen- 
tümlichkeit ist  die  Art  und  Weise,  wie  das 
waizgut  bewegt  wird,  und  diese  bildet  in  der 
nal  den  einzigen  Punkt  der  Anlage,  der  nicht 
J«n*  praktische  Erfahrungen  in  Amerika  gründ- 
,erprobt  W0lden  ist,  wenngleich  Vorversuche, 
muih        Johnslown  gemacht  wurden,  so  er- 
raufst  en  \varen'  .dafsraan  ihre  Annahme  billigen 
woll  G    •        W'r  hier   gleicn  vorausschicken 
Hm  Pk,St  "ach   einer   uns   freundlichst  von 
n.  tn.  K.rchhoff  in   New-York  direct  zu- 
B  g-ngenen  Nachricht  die  ganze  Wageneinrichtung 

Elstern  Wle?er  aufser  Be,rieb  gekommen, 
windu     7S1°  Schwierigkeiten  ein,  deren  Ueher- 
8  Ze,t  gekostet  hätte;  diese  konnte  man 


sich  aber  nicht  gönnen,  da  das  Werk  inzwischen 
50  000  t  Aufträge  auf  rasche  Lieferung  über- 
nommen hatte.  Man  baute  daher  zunächst  die 
alten  Tische  ein,  will  aber  später  in  ruhigerer 
Zeit  erneute  Versuche  mit  den  Wagen  machen. 
Ein  Bild  von  der  Einrichtung  zeigt  der  Licht- 
druck auf  Tafel  X;  sie  ist  in  „Iron  Age"  wie 
folgt  beschrieben: 

„Auf  jeder  Seite  der  Walzenstrafsen  sind 
drei  Wagen.     Sie   bestehen    aus  Tischen  mit 
einer  Reihe  von  angetriebenen  Rollen,  welche  in 
einem  Rahmen  gelagert  sind,  der  quer  vor  der 
ganzen  Walzenstrafse  von  einem  Stich  zum  andern 
bewegt  werden  kann.    Am  vorderen  und  hinteren 
Ende  des  Wagens  sind  kurze  Cylinder,  in  denen 
Ringe  angeordnet  sind,  welche  mit  Rollen  ver- 
sehene Führungen   tragen,   die   unter  sich  eine 
quadratische  Oeffnung  bilden.     Durch  Drehung 
dieser  Cylinder  kann  der  Knüppel,  der  zwischen 
den  Rollen  festgehalten  wird,  gewendet  werden. 
Sobald  der  heifse  Knüppel  von  dem  kurzen  Rollen- 
tisch kommt,  auf  welchen  er  gelegt  wird,  wird 
er  zwischen  die  Rollen  des  ersten  kurzen  Cylinders 
eingeführt,  dann  mittels  der  angetriebenen  Rollen 
so  weit  vorwärts  bewegt,  bis  er  in  den  zweiten 
kurzen  Cylinder  am  andern  Ende  des  Wagens 
eintritt,  von  wo  er  in  das  erste  Kaliber  der  Vor- 
walze  gelangt.    Auf  der  anderen  Seite  der  Walze 
wird    er    von    einem    gleichartigen    Wagen  in 
Empfang  genommen  und  zu  dem  nächsten  Kaliber 
gebracht,   durch   welches  er  wieder  geht,  um 
dann  auf  den  zweiten  Wagen  auf  der  Vorderseite 
der  Walzen  zu  gelangen,  woselbst  er  nach  Er- 
fordernifs  gedreht   wird.    Auf  jeder  Seite  der 
Walzenstrafse  sind  drei  von  diesen  Wagen;  der 


erste   für   die  Vorwalze   ist  7,6 


m 


lang, 


der 


zweite  und  dritte  Wagen  für  das  zweite  Gerüst 
und  die  Fertigwalze  ist  13,7  m  lang.  Alle  Be- 
wegungen werden  von  elektrischen  Motoren  aus- 
geführt, welche  auf  den  Wagen  angeordnet  sind, 
und  von  zwei  Bühnen  aus,  die  sich  an  den 
beiden  Seiten  der  Walzenstrafse  befinden,  geregelt. 
Es  sind  drei  Bewegungen  auszuführen:  die  Zu- 
führung durch  die  angetriebenen  Rollen,  das 
Verschieben  des  Wagens  von  einem  Kaliber  zum 
andern  und  das  Wenden  der  Knüppel.  Im 
ganzen  genommen  bilden  diese  Wagen  die  sinn- 
reichste der  bisher  in  dem  amerikanischen  Walz- 
werksbetrieb  eingeführten  Einrichtungen.  Ob  es, 
wenn  die  Arbeiter  gelernt  haben  werden,  damit 
umzugehen,  möglich  sein  wird,  drei  Stücke  gleich- 
zeitig in  den  Walzen  zu  handhaben,  ist  noch 
abzuwarten.  Wenn  es  aber  der  Fall  sein  sollte, 
so  würde  dies  die  gröfsle  Vollendung  auf  diesem 
Gebiet  bedeuten.* 

Die  Walzenstrafse  selbst  hat  früher  jahrelang 
auf  dem  Johnsonwerk  Dienste  gethan.  Es  ist 
eine  71 1  - mm-Strafse  mit  drei  Gerüsten,  zwei 
Vor-  und  einer  Fertigwalze,  welche  imstande  ist, 
aus  Knüppeln  von   178X^28  mm  in   11  bis 
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ürumlnls  da«  Johnson  -SUhlwerk*  in  Lorain. 
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18  Kalibern  Schienen  zu  walzen.  Der  Antrieb 
erfolgt  von  zwei  Gallowaymaschinen,  einer  neuen 
1220X 1 270-mm-  und  der  alten  1 1 43X  1220  mm- 
Maschine.  Beide  Maschinen  sind  direct  gekuppelt, 
die  neue  steht  an  der  Vorwalze,  die  alte  an  der 
Fertigware,  doch  ist  die  Einrichtung  so  getroffen, 
dafs  die  ganze  StraTse  von  einer  Maschine  aus 
betrieben  werden  kann. 

Die  ältere  Maschine  ist  mit  einem  Worthington- 
Condensator,  die  neuere  mit  einem  Davidsohn- 
Condcnsalor  ausgerüstet.  Bei  Gelegenheit  der 
Ueberföhrung  dieses  Walzenzuges  von  Johnstown 
nach  Lorain  ist  eine  Kraftleistung  zu  erwähnen. 
Am  26.  Januar  wurde  die  erste  Hand  angelegt, 
die  Anlag*  in  Johnstown  auseinander  zu  nehmen, 
und  am  9.  Februar  waren  alle  Maschinen  ver- 
laden. 

Die  drei  Walzengerüste  sind  so  angeordnet, 
dafs  sie  rasch  entfernt  werden  können.  In  Johns- 
town wurde  ein  Verfahren  zum  Walzenwechseln 
eingeführt,  welches  darin  besteht,  dafs  man  das 
ganze  Walzengerüst  entfernt,  und  ein 
anderes,  vorher  vorbereitetes,  an  dessen  Stelle 
setzt.  Für  ein  Walzwerk,  das  eine  grofse  Menge 
verschiedener  Querschnitte,  oft  in  geringen  Mengen, 
machen  mufs,  vermindern  alle  Verzögerungen 
beim  Auswechseln  der  Walzen  wesentlich  die 
Leistung  für  dieselbe  Arbeitszeit,  während  welcher 
das  Walzwerk  Geld  verdient.  Das  von  der  Johnson 
Company  eingeführte  System  ermöglicht  ein  sehr 
rasches  Auswechseln.  Ein  derartiges  Auswechseln 
wurde  in  weniger  als  einer  Stunde  ausgeführt, 
ohne  dafs  der  Betriebsführer  des  Walzwerks  oder 
die  Mannschaft  vorher  benachrichtigt  worden  war. 

ganze  Walzenstrafse  wird  zu  dem  Zweck 
r°"  einem  elektrischen  Krahn  von  40  t  Trag- 
fähigkeit und  14,6  m  Spannweite  beherrscht. 
Einige  Gerüste  wiegen  bis  38  t.  Für  die  Reserve- 
8«uste,  12  an  der  Zahl,  ist  hinreichender  Raum 
»orgesehen;  der  Krahn  bestreichtauch  diesen  Raum. 
Oer  anstoßende  Ziegelbau  von  120,6  m  Länge 

W  ,  ,'25  m  Breilc  dient  als  Walzendreherei, 
alzenlagerundMaschinenwerkslälte.  Ein  Morgan- 
seber  Laufkrahn  von  14,6  in  Spannweite  be- 
herrscht das  ganze  Lager  von  einem  Ende  bis 
drehbänk?'  ^  WaIzendreherei  besi^  6  Walzen- 

für  Hinlf  der  W«»,zenstrarse  liegen  die  Tische 
2  'f'Kgewalzten  Erzeugnisse  mit  3  Heifs- 
und  einer  Biegemaschine.  Im  rechten  Winkel 
H,iM  ,?'nd  rechts  und  links  zwei  Reif,en  von 
ein»!  n  ,°n,;  d'°  Schienen  werden  darauf  durch 
nen  urücker  fortbewegt,  der  von  einem  Drahtseil 

Ri!l!n??D  W'rd-     Diese  H«ifobetlen   sind  für 
Mensch*,,     VOn  l8)3  m  Upge  eingericnlet 

da«  P  i  Anordnung  der  Heifsbetten  wird 
Z  wZl68  iVal2Werks  ™ei  Theile  gelheilt, 
von  !J  ,  Jeder  8€,nen  e'Kenen  R'chtschuppen 
jedem  "ge  und  11  m  Breile  ^sitzt.  In 

Schuppen  sind  vier  automatisch  wirkende 
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Richtmaschinen  aufgestellt.  Diese  Einrichtung, 
die  zuerst  in  Johnstown  zur  Einführung  kam, 
ist  aufserordentlich  sinnreich.  Ihre  Empfindlichkeit 
ist  so  grofs,  dafs  es  nothwendig  erschien,  die 
gewöhnliche  Methode,  die  Schienen  durch  schwach 
erhabene  Buchstaben  zu  bezeichnen,  abzuschaffen, 
da  in  der  Maschine  diese  Erhabenheiten,  so  gering 
sie  waren,  sich  als  eine  unerwünschte  Unregel" 
mäfsigkeit  erwiesen.  Von  den  Richthallen  kommen 
die  Schienen  in  die  62  m  lange  und  31  in  weite 
Adjustagehalle,  in  welcher  die  Schienen  be- 
schnitten, mit  Löchern  versehen  und  adjustirt 
werden.  Die  Schienen  werden  dann  seitwärts 
durch  das  Gebäude  zu  den  Wagen  geschafft. 
In  einem  besonderen  Gebäude  von  24  m  Länge 
und  15  m  Breile  befindet  sich  das  „splice  bar"- 
Lager.  — 

Nachdem  wir  das  Metall  auf  seinem  Wege 
von  dem  Roheisenplatz  bis  zum  Eisenbahnwagen 
verfolgt  haben,  erübrigt  uns  noch  ein  Blick  auf 
die  Hülfsanlagcn. 

Für  Herstellung  des  feuerfesten  Materials  und 
der  Böden  hat  die  Johnson  Company  ein  Boden- 
haus von  53,7  m  Länge  und  29  m  Breite  er- 
richtet ;  es  enthält  zwei  Trockenöfen,  zwei  Oefcn 
mit  4  Kammern  zum  Trocknen  der  Gießpfannen 
und  eine  Anlage  zur  Vorbereitung  des  feuerfesten 
Materials,  welche  einen  Steinbrecher  nebst  Elevator, 
ferner  ein  Trocken-  und  Nafspochwerk  enthält. 

Das  Maschinenbaus,  67,7  X  16f2  m,  enthält 
eine  Southwark-Verbundgebläsemaschine  mit  Con- 
densation,  deren  Hochdruckcylinder  912  mm  und 
deren  Niederdruckcyhnder  1824  mm  Durchmesser 
haben,  während  der  Hub  1524  mm  beträgt.  Es 
sind  zwei  Gebläsecylinder  vorhanden,  von  denen 
erforderlichen  Falls  jeder  allein  benutzt  weiden 
kann.    Die  hydraulischen  Maschinen  werden  von 
zwei  Barr  Druckpumpen  gespeist,  welche  304,8  mm 
weite  Wassercylinder  und  912  mm  Hub  haben. 
Neben  einem  Accumulator  ist  noch  Raum  für 
einen  zweiten  vorgesehen.    Man  hat  das  I'rincip 
befolgt,   die  Accutmilaloren  zu  verlheilen,  um 
gröfsere  Regelmäßigkeit  zu  erreichen,  und  hat 
demgemäfs  einen  im  Converlerhaus  und  einen 
andern    im  Vorblockwalzwerk   aufgestellt.  Auf 
die  hydraulischen  Anlagen  wurde  grofse  Sorgfalt 
verwendet.    Die  Röhren  sind  alle  in  einem  Tunnel 
von  1828  mm  Weite  verlegt,  so  dafs  sie  jeder- 
zeit zugänglich  sind.     Bei  dem  ersten  Versuch 
mit  der  1830  m  langen  Leitung  hat  sich  eine 
einzige  Undichtheit  ergeben ,  eine  Flantschenver- 
bindung,   die   übersehen  und  nicht  abgelichtet 
worden  war. 

Den  Wasserbedarf  decken  zwei  Pumpen,  eine 
Worthingtonpumpe  von  4  540  000  1  Leistungs- 
fähigkeit und  eine  Davidsonpumpe  von  6  810  000  1. 
Aufserdcm  sind  noch  zwei  Worthinglon- Kessel- 
speisepumpen vorhanden.  Das  Maschinenhaus 
enthält  ferner  4  Dynamos  und  eine  Bogenlicht- 
maschine.     Eine   Tandem -Compound  -  Buckego- 

3 


Digitized  by  Google 


906    Stahl  und  Eisen. 


Die  galvanische  Verzinkung  des  Eisens. 


1.  Od  ober  1895. 


Maschine  von  250  HP  treibt  eine  direct  gekuppelte 
Dynamomaschine  von  Siemens  &  Halske  von 
250  Volt  und  800  Amp.,  mit  150  Umdrehungen. 
Sie  liefert  die  Kraft  für  die  Krahne  u.  s.  w. 
Endlich  sind  noch  drei  Ventilatoren  vorhanden, 
welche  den  Wind  für  die  Cupolöfen  liefern. 
Fast  alle  Kraftmaschinen  sind  Verbundmaschinen 
mit  Condensation. 

Die  Anlage  besitzt  zwei  Kesselhäuser,  von 
denen  das  eine  in  der  Nähe  des  Maschinenhauses 
liegt.  Das  Gebäude  ist  22,86  m  breit  und  46  m 
lang  und  enthält  4  Batterieen  von  je  2  Kesseln 
von  je  375  HP.  Der  Dampfdruck  beträgt  10  Alm. 
Bei  den  mit  Speisewasser-  Reinigung  versehenen 
.National*- Kesseln  geschieht  die  Heizung  mittels 
Murphyfeuerung.  Die  Beförderung  des  Brenn- 
materials ist  eine  sehr  vollkommene,  so  dafs 
die  Kohle  gar  nicht  mit  der  Hand  berührt 
wird.  Längs  des  Gebäudes  ist  ein  Gerüst,  von 
welchem  die  Kohle  in  einen  langen  fortlaufenden 
Behälter  von  grofsem  Fassungsraum  fällt.  Aus 
diesem  fällt  die  Kohle  durch  geneigte  Rinnen 
in  den  Kasten  eines  elektrischen  Elevators 
und  Transporteurs,  welcher  auf  den  Pitts- 
burger Wasserwerken   eine   Zeit  lang   mit  Er- 


folg in  Gebrauch  war.  Diese  Einrichtung  be- 
steht aus  einem  Kasten-Elevator,  der  mittels 
elektrischer  Kraft  längs  des  ganzen  Behälters  be- 
wegt wird  und  die  Kohle  in  eine  Reihe  von 
Taschen  schafft,  die  in  einer  solchen  Höhe  an- 
gebracht sind,  dafs  die  Kohle  von  selbst  durch 
Rinnen  in  den  Beschickungstrichter  der  Feuerung 
fällt.  Auf  diese  Weise  ist  die  Arbeit  bei  der 
Dampferzeugung  auf  ein  Minimum  reducirt,  und 
sind  thatsächlich  nur  einige  Hülfsarbeiter  er- 
forderlich. -Das  in  Lorain  zur  Verwendung 
kommende  Brennmaterial  ist  Tascarawaskohle, 
welche  ungefähr  90  Gents  die  Tonne  kostet. 

Das  zweite  Kesselhaus  liegt  in  der  Nähe  des 
Schienenwalzwerks.  Es  enthält  4  Batterieen  von 
12  Kesseln,  von  welchen  3  Babcock  St  Wilcox- 
Kessel  sind,  während  die  übrigen  National-Kessel 
sind.  Die  gesammle  Leistungsfähigkeit  beträgt 
nominell  3300  HP. 

Die  Verlheilung  der  Kohle  geschieht  hier 
ebenso  wie  im  Kesselhaus  1  durch  Elevatoren, 
und  die  Feuerung  ist  auch  hier  die  von  Murphy. 
Das  erforderliche  Generatorgas  wird  von  vier 
Duffschen  Doppel-Generaloren  geliefert,  welche 
im  Kesselhaus  I  aufgestellt  sind. 


Die  galvanische  Verzinkung  des  Eisens.* 


Das  Verzinken  des  Eisens  auf  galvanischem 
Wege  ist  keineswegs  neu,  allein  alle  bisher  in 
Vorschlag  gekommenen  Methoden  waren  nicht 
imstande,  die  ursprüngliche  Heifsverzinkung  zu 
verdrängen,  obwohl  zugegeben  werden  mufs, 
dafs  auch  letzteres  Verfahren  gewisse  Mängel 
besitzt  und  in  einzelnen  Fällen  Schwierigkeiten 
bietet,  die  bei  der  elektrolytischen  Arbeitsweise 
entweder  gar  nicht  vorhanden  oder  doch  leichter 
zu  überwinden  sind. 

Der  Verfasser,  welcher  reiche  Erfahrungen 
auf  diesem  Gebiet  besitzt,  bespricht  zunächst  die 
Eigenschaften  des  Ziriküberzuges  und  dessen  Schutz- 
wirkung,  dann  die  Umstände,  welche  auf  das  Ge- 
lingen der  galvanischen  Verzinkung  Einflufs  nehmen, 
nämlich  die  Beschaffenheit  der  Waarenoberfläche, 
die  Stromvcrlbeilung  und  erforderliche  Strom- 
dichte  sowie  die  Zusammensetzung   der  Bäder. 

Namentlich  bezüglich  des  letzten  Punktes 
sind  die  Erfinder  recht  verschiedene  Wege  ge- 
gangen, und  aus  der  stattlichen  Reihe  der  patenlirlen 
„Receple1"  sind,  wie  dies  auch  der  Verfasser 
betont,  gleich  von  vornherein  alle  jene  auszu- 

*Nach  der  gleichnamigen  Uroschflre  von  Carl 
Hiebt  er,  Ingenieur.  Leipzig.  Verlagsbuchhandlung 
von  yuandt  &  Händel,    im.  Preis  brosch.  1,50  Jl. 

Heferent  kann  sieb  mit  den  vom  geschätzten  Ver- 
fasser geaulserten  Ansichten  nicht  überall  einver- 
standen erklären  und  wird  daher  Veranlassung  nehmen 
demnächst  auf  den  Gegenstand  zurückzukommen.  ' 


schliefscn,  welche  sich  vielleicht  für  Laboraloriums- 
versuche  recht  gut  eignen  mögen,  die  aber  nie- 
mals in  der  Praxis,  am  allerwenigsten  aber  im 
Grofsbetrieb,  Eingang  finden  werden. 

Wie  theuer  sollten  sich  wohl  verzinkte  Well- 
blechdächer stellen,  wenn  das  Zink  aus  Bor- 
oder Kieselfluorzinklösung  niedergeschlagen  werden 
soll  (D.  R.  P.  38  193),  oder  wenn  zur  Bereilung 
der  Bäder  Citrouensäure  genommen  werden  sollte 
(D.  R.-P.  45  220)?  Wie  mag  sich,  um  nur  noch 
einen  Fall  anzuführen,  jener  andere  Erfinder  wohl 
die  Ausführung  einer  Lohnverzinkung  gedacht 
haben,  als  er  in  seinem  „Recept"  sagte:  «man 
setzt  der  Lösung  so  lange  Kalilauge  zu,  bis  ein 
weiterer  Tropfen  keinen  Niederschlag  mehr  er- 
zeugt*. Von  den  grofsen  Mengen  Cyankalium, 
Quecksilberchlorid  und  anderen  ebenso  theuren 
wie  gefahrlichen  Körpern,  welche  einen  Haupt- 
bestandteil bilden,  gar  nicht  zu  reden,  leiden 
viele  der  vorgeschlagenen  Bäder  an  dem  Uebel- 
sland,  dafs  sie  viel  zu  veränderlich  sind,  um  auf 
die  Dauer  günstige  Resultate  zu  liefern.  Bei 
noch  anderen  Verfahren  ist  wieder  eine  so  ge- 
ringe Slrotndichte  vorgesehen,  dafs  die  Verzinkung 
viel  zu  viel  Zeit  in  Anspruch  nehmen  würde 
und  daher  nie  für  Massenerzeugung  geeignet 
wäre.  Wendet  man  dagegen  hohe  Stromdichle 
an,  so  wird  offenbar  der  Kraflverbrauch  und  da- 
mit auch  der  Herstellungspreis  erheblich  vergrößert. 
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Aus  all  dem  gewinnt  man  die  Ueberzeugung, 
dafs  die  galvanische  Verzintung  noch  manchen 
wunden  Punkt  besitzt,  und  wie  die  Verhältnisse 
heule  liegen,  dürfte  dieselbe  nur  in  ganz  be- 
sonderen Fällen  mit  der  gewöhnlichen  Verzinkerei 
erfolgreich  in  Wettbewerb   treten   können.  In 
erster  Linie  dort,  wo  Zeit  und  Geld  nicht  die 
hervorragendste  Rolle  spielen,   so  z.  B. 
beim  Verzinken  von  Panzerplatten,  von 
ganzen  Constructionstheilen   und  dergl., 
weil  man  hier  einerseits  den  Vortheil  hat, 
dafs  man  die  grofsen  schweren  Massen 
nicht    in    ein    Metallbad  einzutauchen 
braucht,  und  man  andererseits  die  Er- 
neuerung der  Verzinkung  stets  an  Ort  und 
Stelle  vornehmen  kann.    In  solchen  und 
ähnlichen  Fällen  soll  sich  das  Verfahren 
von  Dr.  G.  Wagner  (D.  R.-P.  29844) 
besonders  eignen.  Das  Eigenartige  dieser 
Methode  besteht  eben  darin ,  dafs  man  die 
Gegenstände  verzinken  kann,   ohne  dafs 
sie  in  das  Bad  eingetaucht  werden.  Dies 
soll  dadurch  erreicht  werden,  dafs  der 
betreffende  Gegenstand  den  einen  fest- 
liegenden Pol  bildet,  während  der  andere 
bewegliche  Pol  über  die  Oberfläche  des 
Gegenstandes  hinweggeführt  wird,  so  dafs 
alle  Punkte  hinreichend  lange   der  gal- 
vanischen Wirkung  ausgesetzt  werden  können, 
bis  der  beabsichtigte  Zweck  erreicht  ist.  Die 
Anode,   das  ist  der  bewegliche  Pol,  mufs  in 
unserem  Fall  aus  Zink  bestehen.     Soll  z.  B. 
eine  gröfsere   Eisenplatte   mit  Zink  überzogen 
werden,  so  verbindet  man  sie  mit  dem  negativen 
1 01  der  Elektricitälsquelle,  und  eine  Zinkplaltc, 
von  passender  Form  und  handlichen  Dimensionen, 
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Abbild.  1. 


ist  die  Zinkplatte  durchlocht  und  der  Zuflufs  er- 
folgt durch  den  hohlen  Handgriff,  welcher  durch 
einen  Kautschukschlauch  mit  dem  Behälter  für 
die  Lösung  verbunden  ist.  Als  Lösung  hat  sich 
in  diesem  Falle  eine  möglichst  neutrale,  selbst 
in  der  Wärme  kein  Zink  mehr  angreifende,  Lösung 
von  Chlorzink  bewährt.  Der  auf  diesem  Wege 
erzeugte  Niederschlag  soll  so  gut  haften, 
wie  der  auf  trockenem  Wege  erzeugte. 

Das  .Wanderhad*.  d.  h.  der  beweg- 
liche Pol  mit  der  zu  zersetzenden  Flüssig- 
keit, läfst  sich  auch  mittels  passender 
Mechanismen  über  die  Oberfläche  des  zu 
behandelnden  Gegenstandes  hinwegführen. 
Statt  der  Anode  die  Form  einer  Platte  zu 
geben,  wird  man  in  Fällen,  wo  die  Ober- 
fläche des  Gegenstandes  grofse  Unregel- 
mässigkeiten bietet,  besser  einen  Pol  an- 
wenden, der  in  Form  eines  elastischen 
Pinsels  angefertigt  ist  (Abbild.  1).  Derselbe 
hat  den  Vortheil,  dafs  er  einen  gleich- 
mäfsigeren  Niederschlag  liefert  und  gröfsere 
Haltbarkeit  besitzt,  als  das  Wandcrbad. 

Die  Herstellung  eines  derartigen  Pinsels 
geschieht  in  folgender  Weise:  Auf  einen 
3  bis  5  cm  breiten,  80  cm  langen  Zink- 
blechslreifen  wird  eine  Lage  Borsten  gelegt 
und  dann  das  Ganze  zu  einer  Spirale  auf- 
gewickelt. Aufserdem  wird  beim  Wickeln  in 
jede  Windung  im  rechten  Winkel  ein  Zink- 
blechstreifen  eingelegt.  Die  letzteren  werden 
rings  um  einen  Holzstab  angeordnet  und  mit 
geeignetem  Isolirmatcrial  umwickelt,  wodurch 
eine  feste  Handhabe  entsteht.  Die  Zinkblech- 
streifen setzen  sich  noch  weiter  über  den  Holz- 
slab fort  und  vereinigen  sich  in  einer  Klammer, 
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Abbild.  2. 


m'l  dem  positiven  Pol  derselben.    Die  Zinkplatte 
oa,'r  einer  Seite  mit  einem  Flanellbausch  über- 
gen,  der  auf  der  andern  Seite  mit  einer  Hand- 
m  versehen  ist  und  durch  geschmeidige  Leitungs- 
ame  mit  den,  posiliven  Po,  jn  Verbindung  steht, 
e  5,alllgung  des  Bausches  mit  der  Zinklösung 
"°  gl  entweder  durch  wiederholtes  Eintauchen 
,  e,n.eD  ^nünuirlichen  abstellbaren  Zuflufs. 
im  ieuteren  Falle,  d.  h.  wenn  die  Sättigung 
Bau*cbes  durch  Zuflufs  bewerkstelligt  wird, 


welche  auch  den  biegsamen  Zuleitungsdraht  ent- 
hält. Die  Flüssigkeit  wird  dem  Pinsel  gewöhn- 
lich dadurch  zugeführt,  dafs  man  die  hohle  Hand- 
habe durch  einen  Gummischlauch  mit  dem  Be- 
hälter verbindet.  Durch  die  Bewegung  des  Pinsels 
werden  während  des  Galvanisirens  etwa  ent- 
stehende lockere  Partieen  des  Niederschlags  weg- 
genommen und  soll  man  imstande  sein,  auf  diese 
Weise  einen  festen,  glänzenden  Zinküberzug  zu 
erzeugen.  —  Leider  ist  in  der  Broschüre  nicht 
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angegeben,  ob  urul  mil  welchem  Erfolg  das  Ver- 
fahren je  zur  Anwendung  gekommen  ist. 

Eine  zweite  Methode  ist  das  von  Cowper- 
C  ol  es  erfundene  und  in  der  Fabrik  von  Wal  so  ri, 
Laidlaw  &  Co.  in  Glasgow  zur  Anwendung 
gekommene  Verfahren.  Dasselbe  soll  sich  billiger 
stellen,  als  die  Verzinkung  nach  dem  alten  Ver- 
fahren, und  deshalb  wurde  der  Bau  einer  gröfseren 
Anlage  in  Aussicht  genommen.  — 

In  dem  nächstfolgenden  Abschnitt  werden 
die  Methoden  zur  Vorbereitung  der  Eisengegen- 
stände für  das  Bad  eingehend  besprochen.  In 
dem  letzten  Abschnitt  erläutert  der  Verfasser 
das  von  ihm  selbst  ausgearbeitete  Verfahren  zur 
Verzinkung,  insbesondere  von  Röhren  und  Rohr- 
spiralen im  grofsen.  Da  hierin  der  Kernpunkt 
des  ganzen  Buches  liegt,  wollen  wir  auf  diesen 
Thcil  etwas  näher  eingehen. 

Die  Eisengegenstände,  welche  von  der  ma- 
schinellen Herstellung  oder  von  dem  Transport 
stets  eine  fettige  Oberfläche  haben,  müssen  zu- 
nächst vollkommen  von  Fett  befreit  werden,  was 


Abbild.  8. 


in  eisernen  Kasten  mittels  warmer  10  procentiger 
Lösung  von  kaustischer  Soda  geschieht. 

Nach  dem  Abtropfen  bezw.  Abspülen  werden 
die  Gegenstände  in  die  Beizgefäfse  gebracht,  in 
welchen  sie  gleichzeitig  gescheuert  werden.  Die 
Form  der  Beizgefäfse,  in  denen  sich  Schwefel- 
säure von  7,5°  B.  befindet,  richtet  sich  nach 
der  Form  der  Waaren.  Sollen  z.  B.  Rohre  ver- 
zinkt werden,  so  bedient  man  sich  zum  Beizen 
eines  langen,  niedrigen  und  schmalen  wasser- 
dichten Kastens,  in  welchem  sich  eine  hölzerne 
Trommel  befindet,  von  welcher  eine  Seite  zum 
Einbringen  der  Rohre  abnehmbar  ist. 

Diese  Trommel  (Abbild.  2  und  8),  in  welche 
die  Beize  Zutritt  haben  mufs,  wird  durch  einen 
Riemenantrieb  in  langsame  Bewegung  versetzt, 
so  dafs  sie  ungefähr  20  Umdrehungen  in  der 
Minute  macht. 

Diese  Beiztrommel  wird  mit  einer  gewissen 
Anzahl  von  Rohren  (je  nach  der  Gröfse  4  bis 
30  Stück)  besetzt  und  zwar  derart,  dafs  die 
kleineren  Rohre  in  die  gröfseren  eingeschoben 
werden.  Um  ein  gleichzeitiges  Abscheuern  herbei- 
zuführen, kommt  aufser  der  Beizflüssigkeit  noch 
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feiner  Quarzsand  und  langes  Stroh  in  die  Trommel. 
Von  Zeit  zu  Zeil  mufs  die  Beize  erneuert  werden. 

Zum  Beizen  von  Gegenständen,  welche  mehr 
in  der  Fläche  oder  nach  3  Dimensionen  aus- 
gedehnt sind,  dient  als  Beizgefäfs  ebenfalls  eine 
Trommel,  welche  aber  bedeutend  kürzer  ist,  da- 
gegen einen  viel  gröfseren  Durchmesser  besitzt 
(Abbild.  4).  Die  Drehungsachse  dieser  Trommel 
ist  schräg  gestellt  und  wird  unterhalb  des  Bodens 
durch  ein  konisches  Getriebe  in  langsame  Um- 
drehung versetzt. 

Diese  Beiztrommel  ist  nach  Art  eines  Bottichs 
hergestellt,  welcher  auf  einem  mehrfach  durch- 
brochenen gufseisernen  Teller  aufsteht,  in  dessen 
Mitte  die  Drehungsachse  befestigt  ist.  Um  die 
letztere  zu  entlasten,  bewegt  sich  überdies  der 
Spurkranz  des  Tellers  in  der  Nuthe  einer  kleinen, 
am  Vorderlheil  der  Grundplatte  angebrachten  Rolle. 


Abbild.  4. 


Durch  die  schräge  Stellung  findet  während 
der  Rotation  gleichzeitig  ein  beständiges  Rutschen 
und  daher  ein  Reiben  der  einzelnen  Gegenstände 
aufeinander  statt;  und  da  die  Trommel  aufser 
mit  der  genannten  Beize  mit  etwas  Quarzsand 
und  Strohhäcksel  beschickt  wird,  so  wird  die 
Oberfläche  der  Gegenstände  blank  gescheuert. 
Diese  Art  des  Beizens  und  Scheuerns  kann  man 
nicht  auf  solche  Objecte  anwenden,  welche  gröfsere 
Vertiefungen  auf  ihrer  Oberfläche  aufweisen,  oder 
die  nach  allen  drei  Dimensionen  gegliedert  sind. 
Bei  derartigen  Gegenständen  bedient  man  sich 
eines  Sandstrahlgebläses,  welches  man  abwechselnd 
mit  der  Beize  einwirken  läfst. 

Objecte,  welche  im  Innern  nicht  verzinkt 
werden  sollen  oder  können,  müssen  während  aller 
Operationen  an  den  Enden  verschlossen  werden. 
Die  in  dieselbe  eingedrungene  Beize  läfst  sich 
nämlich  nicht  leicht  vollständig  entfernen  und 
findet  daher  ein  Sauerwerden  des  Zinkbades,  zum 
mindesten  aber  ein  rasches  Rosten  der  unver- 
zinkten  Innenfläche  statt. 

Sobald  nun  die  völlig  blank  gebeizten  Gegen- 
stände aus  der  Beize  genommen  werden,  ist  es 
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erforderlich,  die  Säure,  welche  an  ihrer  Ober- 
fläche haftet,  so  rasch  und  vollständig  als  mög- 
lich zu  entfernen,  denn  dieselbe  überzieht  sich 
soost  in  kürzester  Zeit  mit  einem  grünlichen, 
dann  gelbwerdenden  Oxydhäutchen,  was  unter 
allen  Umständen  vermieden  werden  mufs.  Es 
genügt  auch  nicht,  die  Gegenstände  einfach  in 
reines  Wasser  einzuhängen ,  denn  die  saure 
Flüssigkeit  adhärirt  ziemlich  hartnäckig  an  der 
Oberfläche,  an  welcher  überdies  auch  Sand- 
und  Strohtheilchen  haften. 
Es  mufs  viel- 


mehr  ein  regel- 
rechtes Abspü- 
len der  Stücke 

unter  einer 
Brause  mit  star- 
kem Druck  statt- 
finden, bevor  sie 
in  reines  Wasser 
eingehängt  wer- 
den, oder  das 

Spülwasser  selbst  mufs  sich  in  heftiger  Bewegung 
befinden  und  sich  immer  erneuern. 

Bei  Rohren  und  ähnlichen  Artikeln,  welche 
auch  an  der  Innenfläche  einen  Zinküberzug  cr- 


einer  inneren  Anode  versehen  müssen.    Man  be- 
festigt zuerst  die  Schnüre  um  das  Rohr,  legt  es 
dann  auf  eine  Unterlage  von  mehreren  Böcken, 
schiebt  durch  die  Schnüre  die  Achse  und  bringt 
dann    die   innere   Anode   in    das    Rohr.  Bei 
weilen    Rohren   verwendet   man    hierzu  runde 
Holz-  oder  Eiseristäbe,  auf  welche  ein  Streifen 
Zinkblech  so  aufgewickelt  wird,  dafs  er  die  ganze 
Oberfläche  des  Stabes  bedeckt.   Bei  engen  Rohren 
(bis  zu  Vs  Zoll)  bedient  man  sich  eines  Zink- 
drahtes, der  durch  dreieckige  Scheiben  aus  Hart- 
gummi, Bein 
oder  dergleichen 
in  der  Mitte  des 
Rohres  erhallen 
wird  (Abb.  7). 
DieinnereAnode 
mufs  nach  jedes- 
maligem Ge- 
brauch mit  einer 

Abbild  b.  Bürste  gereinigt 

werden. 

Die  Verbindung  der  negativen  Leitung  des 
Bades  mit  dem  Rohr  wird  durch  den  in  Abbild.  8 
dargestellten  Schleifcontact  bewerkstelligt.  Der- 
selbe sitzt  wie  ein  Reiter  auf  dem  Rohre  auf 


hallen  sollen,   ist  ein  besonderes  Durchspritzen     und   kann   beim   Herausnehmen  desselben  aus 


nötbig. 

Bekanntlich  zeigen  auch  blanke  Eisengegen- 
stände selbst  in  reinem  Wasser  immer  eine  ge- 
wisse Neigung  zum  Rosten,  weshalb  Verfasser 
vorzieht,  das  Spülwasser  mit  0,2  °d  Ammoniak 
zu  versetzen,  wodurch  nicht  allein  jede  Nach- 
Oxydation  im  Spülwasser  selbst,   sondern  auch 
beim  Herrichten  der 
zu  verzinkenden  Ob- 
jecte  für  die  Bäder 
verhindert  wird. 
Der  von  der  feuch- 
ten Oberfläche  ent- 
weichende Wasser- 
dampf  bildet  näm- 
lich mit  dem  gleich- 
falls verdunstenden  Abbild.  8. 
Ammoniak  gewis- 

sermafsen  eine  alkalische  Dunstschicht,  welche  die 
blanke  Oberfläche  bis  zum  Moment  der  Ein- 
tauchung in  das  Zinkbad  conservirt. 

Die  Verzinkungsbäder  sind  je  nach  ihrem 


dem  Bade  leicht  beiseite  gedreht  werden 

Die  Verbindung  der  positiven  Leitung  mit 
der  inneren  Anode  erfolgt  auf  der  andern  Seite 
des  Bades  mittels  eines  spiralförmig  gewundenen 
biegsamen  Gutlaperchakabels.  Auf  diese  Weise 
ist  ein  Abbrechen  des  Drahtes  durch  die  wieder- 
holte abwechselnde  Drehung  ausgeschlossen.  Die 

äufseren  Anoden 

* 


i: 


bestehen  aus  einer 
an  beiden  Seiten  der 
Rohre  entlang  lau- 
fenden Reihe  von 

Zinkplatten  von 
etwa  20  mm  Stärke. 
Um  eine  Verunrei- 
nigung des  Bades 
durch     den  aus 
Kohle,  Bleiverbin- 
dungen u.  s.  w.  bestehenden  schwarzen  Schlamm 
zu  vermeiden,  welcher  beim  Auflösen  des  Handels- 
zinks stets  zurückbleibt,  ist  es  zu  empfehlen, 
die  Anoden  in  Leinwandsäcke  einzuschließen.  Von 


Zweck  verschieden"  eingerichtet.  '  Zum  Verzinken  Zeit  zu  Zeit  werden  dieselben  sammt  den  Säcken 
Ton  Bohren  wendet  man  hölzerne  lange  Kasten     aus  dem  Bad  gehoben,  in  ein  Gefäfs  i 


an  (Abbild.  5  und  6),  über  welchen  sich  schmied- 
eiserne Achsen  befinden,  an  denen  die  Rohre 
Littels  Schnüren  befestigt  werden.  Die  Achsen 
"nd  mithin  auch  die  Rohre  werden  mittels  einer 

besonderen  Einrichtung  abwechselnd  um  180° 
Redreht. 

R  h*n       de"  meislen  Fällen   auch   die  innere 
«obrfläche  verzinkt  werden  soll,  so  wird  man  Heraus... 

das  Rohr  vor  dem  Einsetzen  in  das  '4Bad  mit  |  Rohren,   indem  je   ein  Arbeiter 


überführt  und  dort  mit  Bürsten  gereinigt. 

Beim  Verzinken  der  Rohre  richtet  man  die 
Arbeit  continuirlich  ein,  derart,  dafs  das  Rohrbad 
fortwährend  mit  neuen  Rohren  besetzt  wird, 
während  verzinkte  Rohre  aus  demselben  ent- 
nommen werden. 

Das  Besetzen  des  Bades  mit  Rohren  und  das 
sheben    derselben    geschieht    bei  leichten 
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dem  hervorragenden  Ende  mit  der  Hand  fafst 
und,  an  der  Seite  des  Bades  entlang  gehend, 
diese  in  die  betreffenden  oben  offenen  Lager 
einlegt. 

Bei  schweren  Stücken  wird  die  Achse  mit 
dem  daranhängenden  Rohre  von  zwei  mit  der 
Hand  bewegten  Fuhrwerken  gelragen,  welche  zu 
beiden  Seiten  des  Bades  auf  Schienen  laufen 
und  bei  denen  die  Auflager  für  die  Achse  durch 
einen  Hebel  vertical  beweglich  sind.  Diese 
Fuhrwerke  dienen  auch  zum  Einsetzen  und 
Herausheben  der  Anoden. 

Die  verzinkten  Gegenstände, 
seien  es  Rohre,  Rohrspiralen 
oder  andere  Artikel,  werden 
nach  erfolgler  Verzinkung  unter 
einer  Brause  mit  warmem  Was- 
ser gut  abgespült,  mit  erwärm- 
ten, gesiebten  Sägespähnen  gut 
abgetrocknet  und  sind  fertig. 
Sie  haben  im  frischen  Zustande 
eine  fast  weifse  Farbe,  die  sich 
lange  erhält,  stechen  also  von  den  auf  schmelz- 
flüssigem Wege  erhaltenen  Producten  sehr  vor- 
teilhaft ab. 

Der  Ucberzug  ist  völlig  gleichmäfsig,  was 
bei  der  Eintauehmethode  nicht  immer  gelingt. 
Es  ist  daher  bei  der  galvanischen  Verzinkung 
ein  geringerer  Zinkaufwand  nöthig. 

Bei  sorgfälliger  Arbeit  darf  es  nicht  vor- 
kommen, dafs  die  Verzinkung  an  einigen  Stellen 
mangelhaft  wird,  namentlich  weil  man  durch 
die  früher  angegebenen  Mittel  auch  bei  eompli- 
cirlen  Formen  etwaige  Fehler  in  der  Anordnung 
noch  während  der  Arbeit  beseitigen  kann.  Die 
Wirkung  dieser  Mittel,  nämlich  der  Wanderanoden 


Abbild.  1. 


und  der  isolirenden  Schirme,  bleibt  bei  der  hohen 
Stromdichte,  die  zur  Verwendung  kommt,  nicht 
lange  aus,  doch  müssen  dieselben  mil  Vorsicht 
gebraucht  werden,  da  sich  sonst  die  Stromver- 
theilung  auf  der  ganzen  Kathodenfläche  ungünstig 
verändern  kann. 

Immerhin  wäre  es  mifslich,  wenn  eines 
kleinen  Fehlers  halber  ein  grofses  Stück  nochmals 
alle  Operationen  durchmachen 
müfste,  und  ist  in  einem  solchen 
Fall  der  Wagnersche  Pinsel 
sehr  gut  verwendbar. 

Der  Strombedarf  ist  ziem- 
lich bedeutend,  da  bei  der 
Richterschen  Methode  sowie  bei 
Cowper  Coles  eine  hohe  Strom- 
dichte zur  Anwendung  kommt. 
Für  eine  Verzinkungsanlage,  in 
welcher  noch  7  zöllige  Rohre 
verzinkt  werden  sollen,  braucht 
man  einen  Strom  von  etwa  2000 
Ampere,  dagegen  genügt,  wenn 
die  Contacte  gut  im  Stande  sind 
und  die  Maschine  in  unmittelbarer  Nähe  der 
Bäder  steht  (was  für  alle  Fälle  zu  empfehlen 
ist),  eine  Polspannung  von  5  Volt  sogar  für  zwei 
hintereinander  geschaltete  Bäder. 

Die  Stromleitungen  weiden,  soweit  diese 
nicht  auf  den  Bädern  selbst  befestigt  sind,  aus 
biegsamen  Kabeln  hergestellt.  Für  gute  breite 
Contactflächen  ist  der  geringen  Spannung  halber 
überall  zu  sorgen,  da  bei  einem  einzigen  mangel- 
haften Contacte  schon  ein  bedeutender  Abfall 
der  Stromstärke  eintritt.  Die  Maschine  mufs, 
wie  alle  galvanoplastischcn  Maschinen,  als  Neben- 
schlufsmaschine  gewickelt  sein.  0.  V. 


Abbild,  a. 


Beanspruchungen  der  Schiffe.  I. 

Von  Professor  Oswald  Flamm  in  Charlottenburg. 


Während  man  bei  den  meisten  Bauten  auf 
dem  festen  Lande,  z.  B.  Trägerconstructionen, 
Brückenbauten  u.  s.  w.,  schon  seit  längerer  Zeit 
lediglich  auf  Grund  sorgfältig  angestellter  Festig- 
keitsrechnungen die  Constructionsweise  des  betr. 
Bauwerks  und  die  Dimensionirung  seiner  einzelnen 
Verbandstheile  bestimmt,  ist  auf  dem  Gebiete 
des  Schiffbaues  eine  derartige  Festsetzung  der 
Lage  und  Stärke  der  Verbände,  gestützt  auf  die 
Berechnung  der  Beanspruchung  des  Schiffskörpers, 
noch  sehr  jung  und  findet  erst  in  neuerer  Zeit 
allmählich  die  ihr  schuldige  Beachtung. 

Es  liegt  dies  zum  grofsen  Theile  darin,  dafs 
der  Schiffbau  bis  vor  nicht  allzulanger  Zeit, 
speciell  der  Holzschiffbau  auch  jetzt  noch,  als 


ein  handwerksmäfsiges  Gewerbe  angesehen  und 
demgemäfs  betrieben  wurde,  und  dafs  erst  ge- 
raume Zeit  nach  Einführung  des  Eisen-  und 
Slahlschiffbaues  sich  die  Theorie  mehr  und  mehr 
auf  dem  schiff  baulichen  Gebiete  Bahn  brach  und 
Beachtung  erwarb.  Während  man  in  früheren 
Zeiten  fast  ausnahmslos  nach  der  Erfahrung  sich 
richtete  und,  sobald  man  an  einem  gebauten 
Schiffe  irgend  eine  schwache  Stelle  entdeckte, 
dieselbe  für  die  zukünftigen  Bauten  durch  Ver- 
stärkung der  entsprechenden  Vcrbandslheile,  meist 
rein  nach  dem  Gefühle,  zu  beheben  suchte,  imeht 
sich  in  neuester  Zeit  immer  mehr  und  mehr  die 
Anwendung  der  bekannten  Regeln  der  Mechanik 
und  Festigkeitslehre  auch  bei  uns  im  Schiffbau 
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gellend  und  mufs  unabweisbar  stets  gröfsere 
Fortschritte  machen,  weil  allein  hiervon  bei  den 
gesteigerten  Anforderungen  der  Jetztzeit  der  Erfolg 
oft  abhängt.  Es  hat  diese  verhältnifsmäfsig  späte 
Anwendung  der  Fesligkeitsrechnungen  bei  Schiffen 
aber  auch  noch  einen  andern  beaclilenswerthen 
Grund,  und  dies  ist  die  enorme  Schwierigkeit, 
welche  darin  besteht,  dafs  man  genau  imstande 
ist,  anzugeben,  welchen  Beanspruchungen  Ober- 
haupt unsere  Schiffe,  speciell  unsere  Seeschiffe, 
ausgesetzt  sind,  und  sich  eine  genaue  Vorstellung 
daron  zu  machen,  welche  und  wie  grofse  Kräfte 
auf  Zerstörung  des  Schiffsverbandes  wirken.  Denn 
erst  nach  Erkenntnifs  dieser  Kräfte  ist  es  ja 
möglich  festzustellen,  wie  man  ihnen  zu  begegnen 
hat  und  wie  man  bauen  mufs,  um  das  Fahrzeug 
widerstandsfähig  und  sicher  zu  machen. 

Bei  allen  Bauten  auf  dem  festen  Lande  be- 
sieht jene  Schwierigkeil  fast  gar  nicht,  in  den 
meisten  Fällen  ist  es  ziemlich  einfach  anzugeben, 
in  welcher  Weise  der  Bau  beansprucht  wird, 
und  demnach  ist  dann  alles  Uebrige  mehr  oder 
weniger  Sache  der  mathematischen  Berechnung. 

Bei  einem  Schiffe  aber,  welches  heute  in 
stillem  Wasser  fährt,  morgen  rauhe  See  von 
wne,  von  der  Seite  oder  von  hinten  trifft, 
welches  in  dem  einen  Augenblicke  mit  der  Mitle 
auf  einem  Wellenberg  ruht,  während  seine  beiden 
Enden  freihängen,  im  nächsten  Augenblick  mit 


des  Schiffskörpers  entspricht,  so  erhöht  jede 
unnütz  zugefügte  Tonne  Eisen  oder  Stahl  nur 
das  Eigengewicht  des  Schiffes,  ohne  seiner  Festig- 
keit zu  dienen,  gilt  also  als  Verlust  an  Lade- 
fähigkeit und  somit  am  Verdienst.  In  ganz 
ähnlicher  Weise  findet  das  Gesagte  auch  An- 
wendung auf  unsere  Kriegsschiffe,  bei  welchen 
dasjenige,  was  in  der  Handelsmarine  als  Ladung 
zu  betrachten  ist,  hier  als  Offensiv-  und 
Defensivkraft,  also  Armirung  und  Panzerung, 
sowie  Kohlenvorralh  u.  s.  w.  in  Rechnung  tritt. 
Ganz  besonders  ist  aber  obige  Rücksicht  der 
zweckmäfsigen  Construction  zu  nehmen  bei 
Schiffen,  die  einen  sehr  geringen  Tiefgang  haben, 
bei  Flufsfahrzeugen  u.  s.  w.  Man  geht  hier 
sogar  oft  so  weit,  dafs  man,  um  den  eigentlichen 
Schiffskörper  tragfähig  und  widerstandsfähig  zu 
machen,  ihm  ein  über  seine  ganze  Länge  sich 
erstreckendes  Sprengwerk  giebt,  wie  dies  bei 
sehr  flachen  Fahrzeugen,  z.  B.  auf  dem  Nil,  auf 
den  Kamerunflüssen,  in  Amerika  u.  s.  w.  sehr 
oft  ausgeführt  wird. 

Es  seien  nun  zunächst  diejenigen  Kräfte  be- 
trachtet, welche  zerstörend  auf  den  Schiffsverband 
einwirken.     Als   solche  Beanspruchungen  kann 
man  in  erster  Linie  alle  diejenigen  rechnen,  welche 
ein   Durchbiegen   des  Schiffs   in   seiner  Längs- 
richtung entweder  nach  oben  oder  nach  unten 
herbeizuführen  suchen.     Wie  stark  gerade  diese 
den  Enden  auf  je  einer  Welle,   mit  der  Mitte  I  Beanspruchungen  stattfinden,  und  welche  Wir- 
aber  über  einem   Wellenthaie  hängt,    welches     kungen   sie   haben,   sieht   man   am   besten  an 
ausserdem  alle  diese  Beanspruchungen  erleidet     älteren  Holzschiffen ;  dieselben  haben,  von  der 


unter  fortwährendem  Wechsel  der  Lage  seiner 
»erlicalen  Symmetrie -Ebene,    also  unter 


fort 


Seite  betrachtet,  oft  kaum  noch  einen  glatten 
Decksirak,  meist  ist  bei  ihnen  der  Rücken  durch- 


währenden Roll-  und  Schlingerbewegungen,  bei  |  gebogen,  d.  h.  das  Mittelschiff  hat  sich  gegenüber 
einem  solchen  Schiffe  macht  die  Feststellung  der 
zerstörend  auf  dasselbe  wirkenden  Kräfte  ganz 
erhebliche  Schwierigkeiten,  wenn  sie  sich  nicht 
ganz  der  genauen  Erörterung  entzieht. 

Nichtsdestoweniger  aber  lassen  sich  doch 
eine  ganze   Reihe    von    Beanspruchungen  des 


Schiffskörpers  mit  voller  Sicherheit  bestimmen, 
»nd  diese  sowohl,  wie  ihre  zweckmäfsige  Paraly- 
sirung  seien  hier  in  ganz  allgemeinen  Umrissen 
^rächtet.  Die  Zweck mäfsigkeit  einer  derartigen 
Berechnung  und  auf  Grund  derselben  bestimmten 
«auweise  eines  Schiffes  ergiebt  sich  vom  kauf- 
männischen Standpunkte  sofort.  Sobald  man 
«•■nein  Fahrzeug  die  Materialien,  welche  als  Vci- 
andslheile  zu  dienen  haben,  an  der  richtigen, 
«■  n.  erforderlichen  Stelle,  und  in  der  nöthigen 
««»e  einbaut,  hat  das  Fahrzeug  neben  seiner 
gewünschten  Festigkeit  auch  die  größte  erreich- 
te Leichtigkeit.  Wenn  also  ein  solches  Fahr- 
.inJ  b,s  zu  de™  bestimmten  Tiefgänge  Ladung 
emn.mmt,  80  i8t  das  Quantum  der  nützlichen, 
•  Sewnnbrmgenden  Ladung  ein  Maximum, 
baut  dh"  SchiffskörPer  unzweckmäßig  ge- 
kein  Ä  ^  d'e  Vertheilung  seines  Baumaterials 
6  derartige,  dafs  sie  den  Beanspruchungen 


dem  Vor-  und  Hinterschiff  gehoben,  während  die 
Enden  hängen.  Wenn  nun  auch  bei  unseren 
Eisen-  und  Stahlschiffen  ein  derartiges  Durch- 
biegen auf  Grund  des  festeren  Baumaterials  nicht 
stattfindet,  so  bestehen  die  darauf  hinwirkenden 
Kräfte  nichtsdestoweniger.  Am  stärksten  wird 
wohl  jedes  Schiff  dann  beansprucht,  wenn  es 
nach  seiner  Fertigstellung  abläuft.  Unsere  See- 
schiffe, die  ja,  wie  oben  kurz  angedeutet,  viel 
stärkere  Beanspruchungen  auszuhalten  haben, 
als  unsere  Flufsschiffe,  welche  stets  in  glattem, 
ruhigem  Wasser  sich  befinden,  setzt  man,  um 
die  erforderliche  Wasserfront  einer  Werft  nicht 
sehr  auszudehnen,   fast  ausnahmslos  längs 


zu 


mit  dem  Hinlersteven  nach  dem  Wasser  zu  auf 
Stapel,  und  läfst  sie  auch  in  dieser  Richtung 
ablaufen.  Die  hier  auftretenden  Beanspruchungen 
gehören  fraglos  mit  zu  den  heftigsten,  denen 
ein  Schiff  im  gewöhnlichen  Betriebe  ausgesetzt 
ist,  und  deshalb  ist  es  auch  bei  fast  allen 
gröfseren  Werften  Brauch,  vor  dem  Ablauf  eines 
Schiffes  eine  Rechnung  darüber  auszustellen,  in 
welcher  Weise  der  Ablauf  stattfindet,  und  vor 
Allem,  welchen  Beanspruchungen  dabei  das  Schiffs- 
gebäude ausgesetzt  ist. 
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Von  grofsem  Einflufs  hierauf  ist  die  Neigung 
der  Ablaufsbahn.  Sobald  das  Schiff  mit  seinem 
hintersten  Sievenpunkt  die  Wasseroberfläche  be- 
rührt, beginnt  es  zu  deplaciren.  d.  h.  der  im 
fortschreitenden  Verlaufe  des  Ablaufs  in  das 
Wasser  tretende  Theil  des  Schiffskörpers  ver- 
drängt Wasser  und  wird  in  demselben  Mafse 
proportional  zu  seinem  Deplacement  von  dem 
Auftriebe  des  Wassers  im  Schwerpunkt  der  ver- 
drängten Wassermasse  gestützt.  Betrachtet  man 
nun  den  vorderen  Stevenlauf  als  Drehachse, 
und  bezieht  alle  Rechnungen  auf  dieselbe,  so  ist 
es  klar,  dafs  das  Fahrzeug  so  lange  auf  den 
Helgen  festaufliegend  ablaufen  wird,  als  die  Kraft 
des  jeweiligen  Auftriebs,  multiplicirt  mit  dem 
Abstände  des  Angriffspunktes  des  Auftriebs  vom 
vorderen  Steven  lauf,  also  von  der  Drehachse, 
kleiner  ist,  als  das  Gewicht  des  ablaufenden 
Schiffs,  welches  ja  auf  die  Helgen  niederdrückt, 
multiplicirt  mit  dem  Abstände  seines  Schwer- 
punkts ebenfalls  von  der  vorderen  Drehachse. 
Denn  das  erstcre  Moment  hat  das  Bestreben, 
hinten  angreifend  das  Schiff  um  die  Drehachse 
nach  oben  zu  drehen ,  während  das  zweite  Mo- 
ment um  dieselbe  Achse  nach  unten  zu  drehen 
bemüht  ist.  Solange  also  dieses  zweite  Moment 
gröfser  als  das  erste  ist,  läuft  das  Schiff  gut  in 
den  Schlitten  liegend  ab,  von  dem  Augenblicke 
aber  an ,  in  welchem  beide  Momente  gleich 
grofs  sind,  beginnt  das  Schiff  vom  Helgen  abzu- 
schwimmen und  in  der  nächstfolgenden  Periode 
tritt  dann  eine  sehr  starke  Beanspruchung  des 
Schiffskörpers  ein,  da  derselbe  hinten  vom  Wasser 
unterstützt  wird  und  vorn  auf  dem  Helgen,  dem 
festen  Lande,  noch  ruht.  Das  Schiff  ist  also  in 
diesem  Momente  ungefähr  anzusehen ,  wie  ein 
Balken ,  der  an  zwei  Enden  unterstützt  ist  und 
in  der  Mitte  freihängt.  Es  hat  dies  fast  stets 
ein  starkes  Durchbiegen  zur  Folge  und  deshalb 
wird  öfters  diese  Durchbiegung,  während  des 
Ablaufs  ausvisirt,  ein  Mittel,  welches  nachher 
auch  wieder  die  Gewifsbeit  ergiebt,  ob  irgend 
eine  bleibende  Formveränderung  stattgefunden 
oder  nicht.  Natürlich  spielt  hier  die  Güte  des 
verwendeten  Schiffbaumaterials ,  seine  Festigkeit 
und  Elasticität  eine  bedeutende  Rolle.  So  betrug 
z.  ß.  bei  dem  Raddampfer  „Freya",  jetzt  von 
Stettin  nach  Rügen  fahrend,  die  Durchbiegung 
beim  Ablaur  etwa  3  Zoll ,  war  aber  nach  dem 
Ablaufe  wieder  vollständig  verschwunden,  so 
dafs  also  keine  bleibende  Deformation  stattfand. 

Noch  ein  anderer  wichtiger  Punkt  ist  beim 
Ablauf  bezüglich  der  Beanspruchung  des  Schiffes 
zu  betrachten.  Bekanntlich  liegen  die  Endkanten 
der  Helgen  in  der  gegen  das  tiefe  Wasser  gren- 
zenden Spundwand.  Nun  kann  es  vorkommen, 
dars  ein  Schiff  beim  Ablaufe  mit  seinem  Massen- 
schwerpunkt, gen.  Systemschwerpunkt,  über  diese 
äufserste  Kante  Helgen  hinausgleitet,  bevor  sein 
Hinterschiff  soviel  Deplacement  im  Wasser  erreicht 


hat,  dafs  diese  Auftriebskraft  des  Deplacements, 
angreifend  im  Deplacements-Schwerpunkt,  multi- 
plicirt mit  ihrem  Absland  von  der  Endkanle  des 
Heigens,  imstande  ist,  dem  in  das  Wasser  nieder- 
drückenden Momente  des  Schiffseigetigewichts, 
angreifend  im  Syslemschwerpunkl  multiplicirt  mit 
dem  Abslande  des  Syslemschwcrpunktcs  von  der 
Kante  Helgen,  die  Stange  zu  halten. 

Die  Folge  davon  ist  dann ,  dafs  das  Schiff 
plötzlich,  um  die  Kante  Heigens  kippend,  hinten 
ins  Wasser  hineinschlägt,  also  bei  seinem  vorderen 
Stevenlauf  sich  thatsächlich  aus  den  Schlitten 
heraushebt  und  dabei  sehr  leicht  umschlagen 
kann.  In  den  nächsten  Secunden  aber  gewinnt 
das  hintere  Auflriebsmoment,  infolge  der  fort- 
währenden Zunahme  des  Deplacements,  natur- 
gemäfs  die  Oberhand  über  das  in  das  Wasser 
niederdrückende  Moment  des  Schiffs  und  es  findet 
dann  um  ebendieselbe  Kante  des  Heigens  ein 
Zurückkippen  des  Schiffs  statt,  und  demzufolge 
ein  plötzliches,  kolossal  starkes  Hineinhauen  des 
Vorschiffs  in  die  Schlitten,  aus  denen  es  sich 
vorher  herausgehoben  hat ,  ein  Vorkommnifs, 
welches  in  den  meisten  Fällen  die  Schlitten  zum 
vollständigen  Zersplittern  bringt  und  auch  dem 
Schiffe  selbst  sehr  leicht  Schaden  zufügt.  Die 
Gründe  für  ein  derartig  verfehltes  Ablaufen  liegen 
meistens  in  einer  sehr  grofsen  Schärfe  der  Linien 
des  Hinterschiffes,  infolge  deren  beim  fort- 
schreitenden Ablauf  nur  langsam  ein  Zuwachs 
am  hinten  tragenden  Deplacement  sich  ergebt, 
und  in  dem  Umstände,  dafs  die  Helgen  nicht 
weit  genug  unter  Wasser  reichen,  weshalb  man 
auch  in  Halen,  welche  der  Einwirkung  von  Ebbe 
und  Fluth  ausgesetzt  sind,  immer  nur  bei  Hoch- 
wasser ablaufen  läfsl  und  nicht  bei  Niedrigwasser, 
weil  im  ersten  Falle  die  Kanten  Helgen  am 
weitesten  unter  Wasser  liegen. 

Ein  Ablauf,  bei  welchem  eine  in  der  oben 
geschilderten  Weise  starke  und  gefährliche  Be- 
anspruchung des  Schiffskörpers  stattfand,  war 
der  unseres  Kreuzers  IV.  Klasse  „Condor",  augen- 
blicklich auf  der  ostafrikanischen  Station.  Das 
Schiff,  welches  hinten  ungemein  scharfe  Linien 
hat,  sackte,  sobald  sein  Systemschwerpunkt  etwa 
4  m  über  die  Kante  Helgen  hinausgekommen 
war,  plötzlich  auf  einer  weiteren  Ablaufsstrecke 
von  etwa  6  m  hinten  weg  und  hob  sich  vorn 
aus  den  Schlitten  heraus,  um  kurz  darauf  sich 
wieder  vorn  mit  aller  Kraft  auf  die  Schlitten  aufzu- 
setzen und  dieselben  vollständig  zu  zertrümmern; 
zum  Glück  nahm  das  Fahrzeug,  trotzdem  es  einmal 
stark  ins  Wanken  gerielh,  selbst  keinerlei  Schaden, 
und  kam  gut  zu  Wasser,  ein  Ergebnifs,  welches 
wohl  dem  Umstände  beizumessen  ist,  dafs  das 
Schiff,  als  es  sich  aus  den  Schlitten  vorne  heraus- 
hob und  später  wieder  hineinsetzte,  schon  sehr 
grofse  Ablaufsgeschwindigkeit  hatte  und,  als  das 
heftige  Zurückschlagen  in  die  vorderen  Schlitlen 
stattfand,  schon  gröfstentheils  abgelaufen  war. 
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Weil  nun,   wie  gezeigt,  bei  einem  Längs- 
ablaufe stets  sehr  starke  Beanspruchungen  des 
Schiffskörpers  in  der  Längsrichtung  stattfinden, 
kann  man  nur  Schiffe  in  dieser  Weise  ablaufen 
lassen,  welche  genügenden  Längsverband  haben, 
also  Seeschiffe.     Flufsschiffe  hingegen ,  deren 
Längswband   fast  ausschliefslich   in   der  sehr 
dünnen  Aufsenhaut  besteht,  würden  die  Bean- 
spruchung  eines   Längsablaufs    nie  aushalten, 
sondern  einfach  in  der  Mitte  durchbrechen,  und 
aus  diesem  Grunde  sind  auch  die  Flufswerften 
fast  ausnahmslos  so  angelegt,  dafs  die  Fahr- 
zeuge quer  ablaufen,  also  mit  ihrer  ganzen  Länge 
zugleich  in  das  Wasser  kommen,  demnach  fast 
gar  keine  Beanspruchung  erleiden.  Allerdings 
hat  eine  solche  Querhelling  das  Schlimme,  dafs 
die  Wasserfront,  wenn  man  mehrere  Fahrzeuge 
zu  gleicher  Zeit  bauen  und  ablaufen  lassen  will, 
sehr  lang  sein  mufs-,  oder  aber,  dafs  man,  da 
die  Fahrzeuge  auf  solch  einer  Querhelling  neben- 
einander auf  Stapel  gesetzt  werden,  sehr  genau 
disponiren    mufs,    damit    dasjenige  Fahrzeug, 
welches  dem  Wasser  zunächst  steht,  also  zunächst 
ablaufen  mufs,  auch  dasjenige  ist,  welches  zuerst 
ferlig  sein  mufs. 

Man  kann  nun  die  weiteren  Beanspruchungen, 
denen  die  Schiffe  im  Dienst  ausgesetzt  sind, 
hauptsächlich  in  zwei  Kategorieen  theilen :  in  die 
Beanspruchungen,  die  stattfinden,  wenn  das  Fahr- 
ig in  ruhigem,  glattem  Wasser  stillliegt  oder 
Fahrt  macht,  und  in  solche,  die  sich  ergeben, 
wenn  das  Fahrzeug  sich  in  bewegter  See  befindet, 
ein  Punkt,  der  lediglich  bei  Seeschiffen  in  Rech- 
nung zu  setzen  ist. 

Liegt  ein  Schiff  auf  vollkommen  ruhigem 
Wasser,  so  erleiden  seine  Verbandstheile  nichts- 
destoweniger eine  starke,  unter  Umsländen  sogar 
sehr  starke  Beanspruchung.     Es   ist  bekannt, 
dafs  das  Totaldeplacetnent  eines  Schiffes  stets 
gleich  ist  dem  Totalgewichte  desselben  Schiffes; 
allein  die  Vertheilung  der  einzelnen  »Auftriebs- 
kräfte und  der  einzelnen  Gewichtskräfte  eines 
schwimmenden  Fahrzeugs  der  Länge  nach  ist 
keineswegs  die  gleiche :  wohl  ist  die  Totalsumme 
Oer  einen  gleich  der  Totalsumme  der  andern, 
allem  fast  an  keiner  einzigen  Stelle  der  Länge 
«ach  stehen  sich  die  gleichen  Einzelkräfte  von 
Auftrieb  und  Schwerkraft  gegenüber.    Nur  bei 
einem  vollkommenen  prismatischen  Körper,  der 
«nerall  den  gleichen  Querschnitt  und  die  gleiche 
p  astung  hat'  also  *•  B-  bei  einem  rechteckigen 
™nton,  ohne  zugespitzte  Enden  und  mit  überall 
fe'eiciierj] i  Querschnitt,  trifft  es  zu,  dafs  an  jedem 
unkte  der  Länge  nach  der  Auftrieb  gleich  dem 
Richte  18t.    Würde  man  ein  solches  Ponton 
einzelne  wasserdichte  Pontons  der  Länge  nach 
ä*cnn  eiden,  80  wQrde  keines  seine  Lage  ver- 
lern und  etwa  tiefer  ein-  oder  höher  aus- 

Pcmirt  VOrher-    90,an8e    die  einzelnen 

ODIOD8  noch  miteinander  fest  verbunden  waren; 


es  ist  also  bei  einem  solchen  Körper  in  stillem 
Wasser  absolut  keine  Beanspruchung  der  Längs- 
verbände vorhanden.  Anders  bei  einem  Schiffe. 
Hier  sind  die  Querschnitte  auf  fast  jedem  Punkte 
der  Länge  andere;  der  gröfste  Querschnitt,  das 
Hauptspant,  befindet  sich  in  der  Gegend  der 
Schiffsmitte,  während  infolge  der  nach  den  Enden 
hin  zunehmenden  und  an  den  Steven  auf  Null 
auslaufenden  Schärfe  der  Wasserlinien  eine  fort- 
währende Reduction  der  im  Wasser  eingetauchten 
Querschnitte  sich  ergiebl. 

Sieht  man  nun  einmal  von  allen  Einbauten, 
wie  Maschinen,  Kohlenbunkern,  Ladungen  u.  s.  w. 
ab,  und  würde  ein  derartiges  Schiff  in  einzelne 
wasserdichte  Compartimente  zertheilen,  so  würden 
fraglos  die  einzelnen  Compartimente  sich  gegen 
ihre  frühere  Lage  verschieben,   und  zwar  die- 
jenigen der  Mitte  sich  mehr  aus  dem  Wasser 
heben,  diejenigen  der  Enden  sich  tiefer  ins  Wasser 
setzen,  bis  bei  allen  Gleichgewicht  vorhanden  ist, 
d.  h.  bis  bei  jedem  einzelnen  die  von  ihm  ver- 
drängte Wassermasse  gleich  dem  Eigengewichte 
des  Compartiments  ist.    Nimmt  man  nun  noch 
des  weiteren  an,  dafs  in  dem  einen  Compartiment 
sich  die  Maschinenanlagen,  in  dem  andern  die 
Kesselanlage,  in  einem  dritten  der  Kohlenbunker, 
an  einer  andern  Stelle,   z.  B.  bei  einem  Kriegs- 
schiff, ein  Geschützthurm,  eine  Munitionskammer, 
Keltenkasten  u.  s.  w.,  kurz  alle  die  einzelnen 
an  Bord  befindlichen  Gewichte  befinden,  so  ist 
die  Folge,  dafs  sich  jedes  einzelne  Compartiment 
so  in  seiner  Tauchungslage  einstellen  wird,  dafs 
hei  ihm  Gleichgewicht  eingetreten  ist.    Hat  man 
nun  ein  fertiges  Schiff  mit  all  diesen  Gewichten 
an  Bord,  so  ist  klar,  dafs  jenes  geschilderte  Be- 
streben der  Einzellheile,  sich  in  der  Verticalen 
nach    oben    oder  nach   unten    zu  verschieben, 
Spannungen  in  den  Längsverbänden  des  Fahr- 
zeuges hervorrufen   mufs,   weil  ja  allein  diese 
Längsverbände   die   Einzeitheile   an  jenem  Be- 
streben hindern. 

Derartige  Beanspruchungen  eines  in  ruhigem 
Wasser  liegenden  Fahrzeuges  können  nun  noch 
mannigfache  Variationen  erleiden. 

Nehmen  wir  z.  B.  einmal  die  Kohlenprähme 
unserer  Marine.  Hier  ist  Vorschrift,  dafs  der 
Prahm  noch  schwimmfähig  sein  mufs,  auch  wenn 
der  die  ganze  Mitte  einnehmende  Kohlenraum 
leck  wird;  es  müssen  also  bei  diesen  Fahrzeugen 
vorn  und  hinten  Räume  gegen  die  Mitte  dicht 
abgeschottet  werden,  welche  so  viel  Reserve- 
schwimmkraft besitzen,  dafs  bei  voller  Ladung 
und  leckem  Mitteltheil  der  Prahm  auf  ihnen 
noch  schwimmt.  Tritt  nun  wirklich  ein  solcher 
Fall  von  Leckage  ein,  so  kann  man  ja,  da  der 
gesammte  lecke  Mitteltheil  an  dem  Wasser  ab- 
solut keine  Unterstützung  findet,  das  Fahrzeug 
in  der  That  nahezu  als  Balken  betrachten,  der 
an  beiden  Enden  unterstützt  ist,  in  der  Mitte 
aber  freihängt.    Dafs  hierbei  die  Beanspruchung 
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der  Längsverbände  eine  ungemein  starke  ist,  dafs 
ein  Durchbrechen  in  der  Mitte  nahe  gerückt  ist, 
liegt  auf  der  Hand,  und  um  dies  zu  verhüten, 
mufs  der  Längsverband  entsprechend  stark  ge- 
wühlt werden.  Audi  eine  andere  Art  von  Fahr- 
zeugen erleidet  schon  lediglich  durch  das  Laden 
und  Löschen  der  Ladung  eine  starke,  wechselnde 
Beanspruchung  ihrer  Verbände;  es  sind  dies 
die  grofsen  Tankdumpfer,  welche  zum  Transport 
des  Petroleums  von  Amerika  nach  Europa  dienen. 
Bei  diesen  Schiffen  wird  das  Petroleum  bekannt- 
lich direct  in  den  Schiffsraum,  der  selbstredend 
durch  Längs-  und  Querschotte  in  eine  Reihe 
dichter  Einzelräume  getheill  ist,  gepumpt.  Das 
ganze  Mittel-  und  Vorderschiff  dient  zur  Auf- 
nahme des  Petroleums,  während  sich  Maschinen-, 
Kessel-  und  Kohlenräume  am  hintersten  Ende 
befinden.  Haben  diese  Boote  Ladung,  so  ist 
also  eine  einigermafsen  gleich mäfsige  Gewichts- 
vertheilung  der  Länge  nach  vorhanden  und  dem- 
gemäß eine  entsprechende  Beanspruchung  in 
den  Längsverbänden  gegeben;  allein  sobald  die 
Ladung  ausgepumpt  ist,  ist  das  ganze  Mittel- 
und  Vorschiff  vom  gröfst(;n  Theil  seiner  Belastung 
befreit,  während  allein  der  hinterste  Theil,  der 
die  gesammten  Masrhinenanlagen  —  bei  diesen 
Dampfern  meist  Maschinen  von  1 500  bis  1 800  HP  — 
enthält,  schwer  belastet  ist.  Das  Resultat  hier- 
von zeigt  sich  auch  sofort :  das  Schiff  setzt  sich 
hinten  tief  ins  Wasser  und  hebt  das  Vorschiff 
hoch  aus  dem  Wasser,  und  dies  giebt  ja  auch 
eine  ganz  andere  Beanspruchung,  als  wenn  das 
Fahrzeug  glcichmäfsig  belastet  ist. 

Noch  ein  weiterer  Punkt  ist  zu  betrachten. 

Wie  ich  schon  früher  ausgeführt,  sind  die 
meisten  unserer  Seeschiffe  derartig  durch  Schotte 
eingeteilt,  dafs  auch  im  Falle  des  Leckwerdens 
eines  Raumes  dennoch  das  Schiff  schwimmfällig 
bleibt;  in  solch  einem  Falle  ist  aber  auch  immer 
noch  eine  andere  Frage  mit  zu  beantworten  und 
dies  ist  die  der  Festigkeit ;  denn  sobald  ein  Raum 
leck  wird,  verliert  er  sofort  seine  Schwimm- 
kraft, das  Fahrzeug  mufs  also  gewissermafsen 
auf  zwei,  durch  die  Verbände  in  bestimmter 
gegenseitiger  Lage  gehaltenen  Pontons  schwimmen 
und  ist  daher  eine  Untersuchung  auf  die  in 
solchem  Falle  auftretenden  Spannungen  sehr 
wesentlich.  Ist  aber  auch  selbst  all  dies  vom 
Schiffbauer  richtig  berechnet  und  ausgeführt,  so 
bleibt  noch  immer  der  eine  wunde  Punkt  bestehen, 
der  sich  auf  die  Art  des  Leckwerdens  erstreckt; 
denn  werden  durch  eine  unglückliche  Gollision 
zu  viele  Längsverbände,  zu  denen  in  erster 
Linie  die  Platten  der  Aufsenhaut  gehören,  durch- 
schnitten, so  bricht  das  Fahrzeug  auseinander, 
weil  die  Beanspruchung  der  noch  übrigen  Längs- 
verbände eine  zu  starke  wurde.  Ein  solcher 
Fall  trat  vor  einigen  Jahren  bei  der  auf  der  Elbe 
unterhalb  Hamburgs  in  der  Mitte  gerammten  und 
fast  ganz  durchschnittenen    „Athabaska*  statt, 


deren  beide  getrennt  liegende  Theile  ja  noch 
heute,  bei  Neurnühlen  auf  Strand  liegend,  zu 
sehen  sind. 

Es  fragt  sich  nun,  wie  man  in  einfacher 
Weise,  für  die  verschiedenen  Fahrzeuge  und  die 
verschiedenen  Lagen  die  jedesmaligen  Bean- 
spruchungen herleiten  kann,  um  daraus  dann 
sofort  das  Mindeslmafs  der  erforderlichen  Ver- 
bandsslärken  anzugeben.  Hierfür  giebt  es  ein 
sehr  einfaches  Mittel.  Trägt  man  sich  über  einer 
geraden  Linie  gleich  der  Schiffslänge  an  einer 
Reihe  von  Punkten  senkrechte  Linien,  Ordinaten, 
auf,  derart,  dafs  jede  Ordinate  in  irgend  einem 
Mafsstab  gemessen  das  Areal  des  an  jener  Stelle 
des  Schiffs  liegenden  eingetauchten  Spantes  er- 
giebt,  und  strackt  dann  durch  diese  einzelnen 
Ordinaleuendpunkte  eine  Curvc  hindurch,  so  er- 
giebt  die  Totalfläche  dieser  Curve  bis  zur  Stand- 
linie. Abscissenachse,  das  Deplacement  des  Schiffes 
in  Cubikmetern,  wenn  Melermafs  zu  Grunde  gelegt 
ist.  Trägt  man  nun  in  genau  demselben  Mafsstab 
über  derselben  Standlinie  auf  einzelnen  Ordinaten 
die  Gewichte  des  Schiffskörpers  mit  ihrer  Be- 
lastung auf  und  strackt  durch  die  Endpunkte 
dieser  einzelnen  Ordinaten  durch,  so  ergiebt  das 
Areal  dieser  zweiten  Curve  das  Totalgewicht  des 
Schiffes  in  Tonnen  ä  1000  kg.  Da  nun  nach 
dem  archimedischen  Princip  Deplacement  gleich 
Gewicht    sein   mufs,   so   folgt,    dafs   auch  die 


Flächen  jener  beiden  G 


nhaltsgleich  sein 


urven  i 

müssen.  Da  indefs  die  Curven  sich  bei  den 
gewöhnlichen  Schiffen  öfters  überschneiden,  so 
bekommt  man  Strecken  auf  der  Länge  des  Schiffes, 
auf  welchen  das  Eigengewicht  des  Schiffes  über 
das  stützende  Deplacement  überwiegend,  und 
andere  Strecken,  auf  denen  das  Umgekehrte  der 
Fall  ist.  Bildet  man  daher  aus  den  Differenzen 
der  einzelnen  Ordinaten  jeder  Curve  gegen  die 
der  anderen  unter  Berücksichtigung  des  positiven 
und  negativen  Sinnes  eine  neue  Curve,  so  ergiebt 
diese  Curve  die  thatsächlichc  Belastungscurve 
des  jetzt  als  Balken  anzusehenden  Schiffes,  und  auf 
Grund  dieser  Curve  ist  es  ja  dann  für  den  Ingenieur 
eine  Kleinigkeit,  die  Beanspruchungen  des  Balkens 
auf  jedem  Theil  seiner  Länge  festzusetzen. 

In  ganz  gleicher  Weise  kann  man  nun,  so- 
bald die  zweite  der  obigen  Curven,  die  Gewichts- 
curve,  festgelegt  ist,  alle  vorkommenden  Fragen, 
die  sich  für  das  Schiff  in  bewegtem  Wasser, 
mit  den  Enden  auf  zwei  Wellenköpfen  und  auf 
einem  Wellenberg  in  der  Mitte  liegend,  für  das 
lecke  Schiff  ergeben,  beantworten.  Man  hat  nur 
die  erste  Curve,  die  Deplacemenlsscala,  dem- 
entsprechend umzuformen  und  in  die  Gewichts- 
curve  hineinzulegen,  die  Differenz  beider  Curven 
gegeneinander  ergiebt  sofort  die  gesuchte  Be- 
lastungscurve des  Schiffes  und  mit  ihr  alle  anderen 
Resultate. 

Sobald  man  eine  derartige  Rechnung  durch- 
führt, sieht  man  sofort,  dafs  bei  einem  Schiffe 
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io  den  Verbänden  durch  die  verschiedenen  Ver- 
hältnisse oft  wechselnde  Beanspruchungen  ein- 
treten, besonders  ist  dieser  Wechsel  continuir- 
lich  bei  allen  Schiffen,  die  in  bewegter  See  fahren ; 
bei  ihnen  werden  die  Verbünde  den  einen  Augen- 
blick auf  Zug,  im  nächsten  auf  Druck  und  fast 
jedesmal  mit  anderer  Stärke   beansprucht  und 
demnach  ist  es  für  den  Schiffbauer  von  sehr 
(•rofscra  Werth,   wenn   er   ein  Baumaterial  zur 
Verfügung  hat,  welches  einen  hohen  Grad  von 
absoluter  Festigkeit,   jedoch    ohne  Sprödigkeit, 
besitzt;  um  so  leichter  kann  er  bauen  und  um 
so  eher  kann  er  den  Bestimmungen  über  Tiefgang, 
Ladefähigkeit  bei  diesem  Tiefgang  und  innezu- 
haltende Geschwindigkeit  nachkommen.  Reducirt 
man  also  die  Festigkeit,  so  hat  das  zur  Folge, 
dafs  man,  um  die  gleiche  Sicherheit  zu  behalten, 
fraglos  den  belasteten   Querschnitt  vergrößern 
mufs,  also  an  todtem  Gewicht  höher  kommt  auf 
Kosten  der  nützlichen  Zuladung;  da  aber  immer- 
hin besonders  in   den  äufsersten  Fasern  auch 
Biegungen  vorkommen,  so  ist  auch  eine  Sprödig- 
keit, die  ja  manchem  Material  mit  hohen  Festig- 
keitsnummern mehr  eigen   ist,   sehr  schädlich 
und  durchaus  zu  verwerfen.     Auf  der  andern 
Seite  aber  darf  auch  wiederum  die  Dehnbarkeit 
eine  nicht  zu  grotee  sein,  weil   dadurch  leicht 
der  Schiffskörper  zu  weich  würde  und  dies  ein 
Brechen  der  als  unbiegsam  und  starr  anzusehenden 
Schraubenwelle  im  Gefolge  haben  könnte.  Es 
geht  dies  so  weit,  dafs  man  in  früheren  Jahren, 
speciell  in  Frankreich,  bei  kleineren  Schiffen  den 
Schrauben  wellen  vielfach  ein  sogenanntes  Hugh- 
sches  Gelenk  gab,  um  sie  bei  den,  den  damaligen 
Schiffskörpern  anhaftenden  Durchbiegungen  gegen 
ein  Brechen  zu  schützen.    So  ganz  ohne  weiteres 
kann  man  sich  also  vom  schiffbautechnischen 
Standpunkt  aus  nicht  für  das  eine  oder  andere 
Astern  der  Eigenschaften   des  Walzeisens  ent- 
scheiden, denn  was  dem  Einen  seine  Freud',  ist 
dem  Andern  sein  Leid. 


Em  ganz  interessanter  Fall,  in  welchem  jene 
wechselnden  Beanspruchungen  eines  Schiffskörpers 
beobachtet  wurden,  bietet  der  Cunarddampfer 
„Campania"  von  30  000  HP.  Die  Festigkeit 
des  Schiffskörpers  lag  in  dem  eigentlichen  Schifte- 
rumpf,  gerechnet  bis  zum  obersten  Deck.  Auf 
diesem  Deck  befinden  sich  aber  noch  eine  ganze 
Reihe  von  durchlaufenden  Aufbauten,  die  an  ihren 
oberen  Kanten  die  üblichen  Längsverbändc  der 
gewöhnlichen  Deckshäuser  tragen.  Bei  der  Feslig- 
keitsrechnung  waren  diese  Aufbauten,  wie  schon 
gesagt,  nicht  mit  in  Rechnung  gesetzt.  Sobald 
nun  der  eigentliche  Schiffskörper  hinsichtlich 
seiner  Biegungsfestigkeit  in  Anspruch  genommen 
wurde,  muteten  die  Zug-  und  Druckkräfte,  ehe 
sie  an  den  eigentlichen  Schiffsverband  kamen, 
gewissermateen  die  oberen  Längsverbände  jener 
Decksaufbauten  passiren;  da  aber  diese  Bänder 
viel  weiter  von  der  neutralen  Faser  des  Schiffs- 
querschnittes ablagen,  als  jene  Oberdeck  verbände, 
die  auf  die  zulässige  Maximalspannung  berechnet 
waren,  so  wurden  sie  naturgemäß  mit  einer  un- 
zulässigen Kraft  beansprucht  und  rissen;  dieser 
Sache  wurde  dann  abgeholfen  dadurch,  dafs 
man  die  oberen  Aufbauten  einfach  durchschnitt, 
also  in  einzelne  Theile  abiheilte,  und  demnach 
die  unerwünschte  Entlastung  jener  wirklichen 
Verbandstheile  aufhob  und  den  Beginn  der  Zug- 
und  Druckkräfte  dahin  legte,  wo  er  liegen  sollte, 
in  die  Verbände  des  oberen  Decks. 

Eine  ganz  ähnliche  Betrachtung  hat  man  zu 
machen,  sobald  es  sich  um  Verlängerung  eines 
vorhandenen  Schiffes  handelt;  auch  hier  hat  die 
zulässige  Verlängerung  da  ihre  Grenze  erreicht, 
wo  die  auf  Grund  der  Verlängerung  vergröfserten 
Biegemomente  und  Beanspruchungen  eine  Höhe 
erreichen,  welche  dem  Widerstandsmoment  der 
bestehenden,  eventuell  etwas  verstärkten  Verbands- 
theile proportional  ist,  da  ein  Ueberschreilen  dieser 
Grenze  fraglos  Beanspruchungen  hervorrufen  würde, 
welche  die  Sicherheit  des  Schiffes  gefährden. 


Die  Industrie-  und  Gewerbe-Ausstellung  für  Elsafs-Lothringen, 

Baden  und  die  Pfalz. 


Jörn  15.  Mai  bis  zum  15.  October  ist  in 
au-afsburg  die  erste  gröfsere  Industrie-  und  Ge- 
werbe  Aussteiiung  geöffnet,  welche  auf  dem  Boden 
on  Llsafs-Lothringen  stattfindet.  Das  Ausstellungs- 
_~  Elsafs  Lothringen,  Baden  und  die  Pfalz 
.  .,77  'nsgesammt  4  M.llionen  Seelen  und 
*««Ul  198  926  industrielle  Betriebe,  soweit  es 
JW  um  Stoffverarbeitung  handelt,   mit  458102 

sein      d    CS  8ehört  sowohl    nach   der  Anzahl 
»«"  Betriebe    und    der    darin  beschäftigten 

80nen,  als  nach  der  Mannigfaltigkeit  seiner 


Industrie  und  nach  der  Summe  der  von  ihr  er- 
zeugten Werthe  zu  den  wichtigsten  Industrie- 
gebieten im  Deutschen  Reiche.  Wenngleich  die 
Darstellung  des  Eisens  auf  der  Ausstellung 
eine  nur  bescheidene  Rolle  spielt,  so  ist  die  Eisen- 
verarbeitung um  so  umfassender  und  in  inter- 
essantester Weise  vertreten,  und  ist  es  dieser 
Umstand,  welcher  Anlafs  ist,  der  Ausstellung 
vor  ihrem  Schlüte  einige  Worte  zu  widmen. 

Bergbau  und  Hüttenwesen  sind  im  Grote- 
herzogthum Baden  unbekannte  Dinge,  während 
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in  den  Reichslanden  und  der  Pfalz  beide  in 
Bliithe  stehen.  In  den  Reichslanden  ist  in  berg- 
baulicher Beziehung  in  erster  Linie  der  Abbau 
der  Minette  zu  nennen,  welche  auf  dem  linken 
Moselufer  in  den  bekannten  ausgedehnten  Ab- 
lagerungen vorkommt;  aucb  zählt  Lothringen 
8  Salzwerke,  welche  jährlich  Ober  55  Millionen  kg 
Salz  erzeugen,  die  Pfalz  hat  Salzindustrie  in 
Dürkheim.  Asphalt  und  Erdöl  wird  in  den 
Kreisen  Hagenau  und  Weifsenburg  in  zahlreichen 
Betrieben  gewonnen.  Im  Jahre  1875  zählte 
man  nach  dem  Ausstellungskatalog,  der  in 
statistischer  Beziehung  zwar  etwas  nachhinkt, 
dessen  sonstige  Bearbeitung  aber  in  jeder  Hin- 
sicht rühmend  hervorzuheben  ist,  in  Elsafs-Loth- 
ringen  32  Hochöfen;  seit  jener  Zeit  hat  sowohl 
die  Roheisenerzeugung  wie  die  Flufseisenfabrication 
grofsartige  Fortschritte  gemacht,  auch  in  St.  Ingbert 
in  der  Pfalz  ist  ein  grofses  Stahlwerk  in  Betrieb  ge- 
kommen. Von  den  Stahlwerken  hat  sich  keines 
an  der  Ausstellung  betheiligt,  von  den  Hochofen- 
werken nur  eines,  das  Hüttenwerk  Maizier  es, 
Lamarche  &  Co.  in  Maizieres  bei  Metz. 

Dasselbe  zeigt  grofse  Würfel  aus  Minette, 
Koks  und  Roheisen,  welche  einander  entsprechen ; 
ferner  eine  Auswahl  von  Gufsstücken,  als  Säulen, 
Platten  und  Räder,   ferner  auch  Drehscheiben. 

Das  ablehnende  Verhalten,  welches  die  grofsen 
Eisen-  und  Stahlwerke  gegen  die  zahlreichen 
Ausstellungen  der  heutigen  Zeit  fast  allgemein  zu 
zeigen  pflegen,  ist  also  auch  hier  zu  Tage  getreten; 
die  geschäftlichen  Verhältnisse  der  Werke  sind 
im  allgemeinen  nicht  derart,  dafs  sie  sich  den 
Luxus  unnöthiger  Ausgaben  gestatten  könnten, 
und  als  solche  dürften  von  ihnen  durchweg  die 
mit  der  Beschickung  von  Ausstellungen  ver- 
bundenen, in  der  Regel  nicht  unerheblichen 
Kosten  angesehen  werden.  Die  Natur  ihrer  Er- 
zeugnisse ist  derart,  dafs  sie  sich  zur  Schau- 
stellung durchweg  wenig  eignen;  auch  kann  nur 
in  den  seltensten  Fällen  angenommen  werden,  dafs 
der  Kreis  der  Abnehmer  sich  durch  eine  solche  er- 
weitern werde.  Wohlverstanden  sind  hier  nur 
die  Zwischenfabricate  von  Roheisen,  Slabeisen, 
Blechen,  Knüppeln,  Draht  u.  s.  w.  gemeint  —  für 
die  Eisen  Verarbeitung  liegt  das  Verhältnifs 
wesentlich  anders,  und  dafs  für  die  Fabriken,  welche 
sich  damit  beschäftigen,  ein  gröfseres  Ausslellungs- 
bedürfnifs  und  der  Wunsch,  ihre  neuesten  Lei- 
stungen einem  gröfseren  Publikum  vorzuführen, 
vorhanden  ist,  beweist  ihre  umfassende  und  zum 
Theil  glänzende  Betheiligung  an  der  Ausstellung. 

Wenden  wir  uns  zuerst  der  Eisengießerei  zu, 
so  finden  wir  namentlich  in  der  Herstellung  von 
Oefen  aller  Art,  Poterie  und  emaillirten  Gefäfsen 
für  chemische  Zwecke  hervorragende  Leistungen. 
Gebr.  Gienanth  in  Hochstein,  das  Eisenwerk 
Kaiserslautern,  die  Emaille-Industrie  von  Paul 
Glaeser  in  Kaiserslautern,  de  Dietrich  &  Co. 
mNicderbronn  zeigen  in  reichhaltigen  Ausstellungen, 


auf  welche  Stufe  sie  einerseits  den  Kunstgufs 
und  andererseits  die  Verzierungskunst  der  Gufs- 
'  waaren  mit  buntfarbigem  Email  gebracht  haben. 
Die  Wettbewerber  der  gegossenen  Küchengeschirre, 
die  Fabricanten  der  Blechgeschirre  fehlen  auch 
nicht;  die  Blech-  und  Emaillirwaarenfabrik  Kirr- 
weiler, die  Emaillir-  und  Stanzwerke  von 
Gebr.  Ulrich  in  Maikammer  zeigen  grofse  Samm- 
lungen von  einfachen  und  bunten  Geschirren 
aller  Art,  deren  Ausführung  so  vollendet  ist,  dafs 
sie  im  Ansehen  von  den  besten  Porzellan-  oder 
Fayencewaaren  nur  schwer  zu  unterscheiden  sind. 

Gouvy  &  Co.  in  Oberhornburg  führt  eine 
Sammlung  verschiedener  Federn  für  Wagen  u.  s.  w. , 
Spaten  und  Schaufeln,  Pflugschare  und  das  Roh- 
material in  Blöcken  und  Brüchen  vor;  die  Strafs- 
burger  Feilenfabrik  A.  Meyer  eine  Collection 
ihrer  Feilen.  In  Eisenconslruclionen,  Wellblech- 
bauten u.  s.  w.  geben  mehrere  Firmen  aus  Strafs- 
burg und  Kaiserslautern  recht  gute  Schaustellungen. 
Die  elsässische  Kleineisenindustrie  ist  durch  die 
Soci6t£  de  grosse  Quincaillerie  in  Mutzig,  welche 
Sägen  und  Werkzeuge  verschiedener  Art  aus- 
stellt, durch  Schm erber,  Vautier,  Roth 
&  Co.  in  Ensisheim,  welche  Schrauben  und 
Bolzen  und  Specialartikcl  für  Textilindustrie  vor- 
führen, und  eine  Reihe  von  Firmen,  die  Messer- 
schmiedwaaren  und  dergleichen  erzeugen,  eben- 
falls gut  vertreten.  Es  würde  uns  zu  weit  führen, 
die  zahlreichen  Specialartikel,  welche  noch  in 
der  Gruppe  der  Metallwaaren  zu  sehen  sind, 
einzeln  anzuführen;  ihre  Ausstellung  beweist,  dafs 
die  Eisenverarbeitung  im  Ausstellungsgebiet  nicht 
nur  sehr  verbreitet  ist,  sondern  auch  auf  sehr  hoher 
Stufe  steht;   sie  verdient  daher  volle  Beachtung. 

Die  Gruppe  VI,  Maschinen,  zählt  91  Aus- 
steller. Die  bekannten  schönen  Locomobilen  in 
grofser  Auswahl  zeigt  H.  Lanz  in  Mannheim, 
ferner  solche  auch  die  Badcnia  in  Weinheim. 
Tritt  man  in  den  Haupteingang  ein,  so  fällt  die 
300  pferdige  stehende,  dreifach  wirkende  Dampf- 
maschine in  compendiöser  Anordnung  auf,  welche 
die  Elsässische  Maschinenbau-Gesellschaft  vorm. 
Andre  Koechlin  &  Co.  in  Mülhausen-Grafen- 
staden ausgestellt  hat.  Daneben  ist  eine  gröfsere 
Collection  von  Werkzeugmaschinen,  zum  Theil 
neue  Constructionen  für  Fräsarbeiten,  welche  zu- 
nächst mit  elektrischen  Antrieb  versehen  sind, 
von  der  Elsässi  sehen  Maschinenba  u  - 
Gesellschaft  in  Grafenstaden.  Eine  ebenso 
vorzügliche  Ausstellung  von  Werkzeugmaschinen 
zeigen  die  Mechanischen  Constructions- 
werk statten  vorm.  Ducommun  in  Mülhausen; 
die  Firma  zeigt  ferner  auch  noch  Special- 
maschinen  für  Walzendruck  und  Gravur.  Werk- 
zeugmaschinen stellen  ferner  noch  aus:  J  u  I. 
Kaltenbach  in  Lörrach,  J.  G.  Weisser  Söhne 
in  St.  Georgen,  F.Schultz  in  Mülhausen  und 
die  Werkzeugmaschinenfabrik  in  Ludwigs- 
Imfen,  welch  letztere  mehrere  Luflhämmer  zeigt. 
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Die  Maschinenfabrik  Grützner  in  Durlach 
stellt  einen  Schmidtschen  Heifsdampfmotor  in 
Betrieb  aus,  Brinck  &  Hübner  eine  Reihe 
ihrer  Zerkleinerungsmaschinen  und  die  Franken  - 
Ihaler  Maschinen-  und  Arraalurfabrik  ihre 
Pumpen,  Gradirwerke  u.  s.  w.,  Gebr.  Pfeiffer 
in  Kaiserslautern  eine  hübsche  Verbundmaschine 
von  etwa  80  HP. 

Der  „Elsässische  Verein  von  Dampfkessel- 
besitzern" mit  dem  Sitz  in  Mülhausen  stellt  in 
der  Maschinenhalle  eine  lehrreiche  Sammlung 
»on  Dampfkesselbestandlheilen,  namentlich  solchen, 
welche  ton  Unfällen  herrühren,  aus. 

Die  übrigen,  für  diese  Zeitschrift  weniger  in 
Betracht  kommenden  Gruppen,  wie  chemische 


Industrie,  Textilfach,  Thon-  und  Glaswaaren, 
Holz-  und  Papiergewerbc  u.  s.  w.  sind  auch, 
wenn  auch  nicht  vollständig,  so  doch  sehr  gut 
vertreten. 

Die  Strafsburger  Ausstellung,  inmitten  eines 
grofsen  Parks  belegen,  macht  in  ihrer  Anordnung 
einen  sehr  gefälligen  Eindruck;  die  Eintheilung 
in  Gruppen  und  Uebersichtlichkeit  der  zur  Schau 
gestellten  Gegenstände  erscheint  durchaus  ge- 
'  lungen.  Sie  giebt  daher  ein  gutes  Spiegelbild 
von  der  Bedeutung  und  der  hohen  Entwicklungs- 
stufe der  Industrie  im  Ausstellungsgebiet  und 
hat  das  Gute,  dafs  sie  eines  Manchen  Meinung, 
der  vielleicht  darüber  zu  geringschätzig  dachte, 
auf  den  richtigen  Weg  weist.  SchrMer. 


Eine  Jubiläumsbetrach tung. 


Am  1.  October  werdon  zehn  Jahre  verflossen 
sein,  seitdem  in  Deutschland  die  reichsgesetzlich  ge- 
regelte  Unfallversicherung  in  praktischer  Wirkung 
>st.  In  unserer  jubilaumssüchtigcn  Zeit  ist  es 
nicht  unwahrscheinlich,  dafs  auch  dieser  Tag  zum 
Jubiläum  erhoben  werden  wird,  und  so  weniß  die 
socmlpolitische  Bedeutung  der  Thatsacho  unter- 
schätzt werden  darf,  dafe  Deutschland  allen  Cultui- 
völkern  darin  vorangegangen  ist,  seinen  Arbeit.  ™ 
eesetzlich  festgestellte  Rechtsansprüche  für  den 
Fall  der  Krankheit,  der  Unfallbeschädigung,  der 
Invalidität  und  des  Alters  zu  siehern,  so  darf  doch 
andererseits  nicht  vergessen  werden,  was  „das 
buchen  Socialreform",  wie  Soeialdemokratcn  und 
andere  Leute  zu  sagen  belieben,  der  deutschen 
trwerbsthätigkeit  für  Lasten  auferlegt,  Lasten,  die 
zwar  unseren  Arbeitern  als  erhebliche  Rechts- 
»ohlthat  zu  gute  kommen,  die  indessen  in  der 
'nternat.onalen  Concurronz  ein  stets  schweres,  ins 
bwicht  fallendes  Moment  bilden. 

Wie  schwer  dieses  Moment  wiegt,  läfst  sich 
»«'  der  ReichssUtistik  leicht  berechnen.  Di« 
Krankenkassen,  welche  auf  Grund  des  bezüg- 
'   en  Gc8wtzM  bestanden,  hatten  Einnahmen: 

Mark 

}S  06  100  844 

}£S    72  960  898 

  78  928  281 

^o  91 914  433 

ig"    102  529  880 

f";.1?    114  558  815 

SS    120  081  968 

HS    124  283  140 

JJW  ......  132137396 

"*  (gescliätzt)     .  140  000  000 

7.     1885  94    1043  450  100 

»»,.      Tn  hierV°n  den  Em,e  1894  vorhanden 
*    e*men  Vermögensbestand  mit  rund  83  Hill.  Mark 
.so  ergiebt  sich  die  Leistung  der  Krankenkassen 

Millio"      m  Enta<5hädi8un«)  ftuf  rund  960 


Dio  gesammten  Ausgaben  (mit  Rücklagen  in 
den  Reservefonds)  der  Unfall  versieh  er  ungs- 
Berufsgenossenschaften  u.  s.  w  l>etrugen: 

188586    10  517  400 

1887    19  723  600 

1888  .....     26821  700 

1889    38  148  300 

1890    39  248  200 

1891    46  682  800 

1892    52  760  700 

1893    58  945  100 

1894  (geschätzt)  64  000  000 

1885.94    851847  800 

Von  dieser  ftes.immtausgabe  der  Unfallver- 
sicherung darf  der  Ende  1894  rund  132  Mill.  Mark 
tietragende  Vermögensbestand  (hauptsächlich  Re- 
servefonds) nicht  in  Abzug  gebracht  werden,  weil 
dieser  nur  die  kapitalmäfsigo  Deckung  schon  be- 
stehender Verpflichtungen  darstellt. 

Auch  bei  der  In  validi  täts-  und  Alters- 
Versicherung  dient  deren  Vermögensbestand, 
der  Ende  1893  schon  227  Mill.  Mark,  Ende  1894 
schätzungsweise  bereits  830  Mill.  Mark  betrug,  zur 
Deckung  schon  erwachsener  Verpflichtungen,  darf 
also  bei  Berechnung  der  Belastung  der  Vorperiode 
von  den  Einnahmen  ebenfalls  nicht  abgerechnet 
werden.  Die  Einnahmen  der  Invalidität«-  und 
Altersversicherung*-  Anstalten  —  ausschließlich 
der  9  besonderen  Kasseneinrichtungen  —  b<  liefen 

sich  auf :  „  . 

Mark 

89  647  300 
92  070  100 
95  735  800 
1 10  000  000 


1891  .... 

1892  .... 

1 893   

1894  (geschätzt) 


1891  94    387  453  200 

Hierzu  wäre  sowohl  der  Bedarf  der  beson- 
deren Kasseneinrichtungen  hinzuzurechnen, 
als  auch  der  Reichszuschufs.  Ersterer  dürfte, 
da  ihro  Ausgaben  otwa  V»  derer  der  Vcrsichcrungs- 
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anstalten  betragen,  wahrend  ihre  Verwaltungs- 
kostcn  geringer  sind,  mit  '/»•  dos  obigen  Betrages 
kaum  zu  hoch  veranschlagt  werden,  also  rund 
10  Mill.  Mark  betragen.  Der  Reiehszuschufs  betrug : 

Mark 
G  049  800 
8  971  100 
11  261  700 
14  000  000 


1891  

1892   

1893   

1894  (gcschat/t) 

1891/94   .  .   .  . 


40  282  (WO 


Die  Gosammtbelastung  der  Invalidität»-  und 
Altersvorsicherung  wäre  also  für  die  vier  Jahre 
1891,94  auf  rund  438  Mill.  Mark  zu  veranschlagen, 
mithin  auf  jährlich  110  Mill.  Mark. 

Da,  wie  wir  sahen,  die  Krankenver- 
sicherung flir  1885,94  rund  9ß0  Mill.  Mark,  also 
jahrlich  rund  96  Mill.  Mark,  die  Unfallver- 
sicherung für  die  9'/<  Jahr  vom  1.  October  1885 
bis  1.  Januar  1895  aber  352  Mill.  Mark,  im  Jahres- 
durchschnitt also  40  Mill.  Mark  absorbirten ,  so 
beliefen  sich  die  Gusainmtkosten  für  „das 
bifschen  SocialreformJ  bis  zum  1.  Januar 
d.  J.  auf  1750  Millionen  Mark  und  auf  jährlich 
246  Millionen  Mark,  wobei  wohl  zu  beachten  ist, 
dafs  die  der  Unfallversicherung  um  jährlich 
etwa  6,  die  der  Krankenversicherung  um  etwa  8, 
die  der  Iuvaliditäts-  und  Altersversicherung  um 
mindestens  6  Millionen  Mark  pro  Jahr  steigen 
werden,  so  dafs  schon  für  das  laufende  Jahr  diese 
Belastung  des  deutschen  Erwerbslebens  sich  auf 
mindestens  265  Millionen  Mark  stellen  wird. 

Man  könnte  einwenden,  von  diesen  Beträgen 
müfsten  die  Beiträge  der  Arbeiter  abgerechnet 
worden.  Da  wir  aber  nicht  die  Belastung  der 
Industrio  und  Landwirtschaft,  sondern  die  des 
deutschen  Erwerbslebens  veranschaulichen  wollen, 
wäre  dieser  Abzug  unstatthaft.  Denn  dieses  mufs 
auch  die  Löhne  der  Arbeiter  erwerben,  aus  denen 
sio  Beiträge  leisten,  ebenso  wie  es  die  Steuern 
erwerben  mufs,  aus  denen  der  Reichszusehurs  ge- 
deckt wird. 


Einige  Länder  haben  allerdings  den  unsrigen 
nachgebildete  Arbeitervorsicherungsgesetze  er- 
lassen. Bis  zum  Bowoise  des  Gegontheilcs  be- 
haupten wir  indessen,  dafs  dio  dadurch  dort  er- 
wachsende Belastung  in  keinem  Vergleiche  zu 
der  steht,  dio  unserem  Erwerbsleben  für  diesen 
Zweck  auferlegt  ist.  Es  wäro  eine  dankbare  Auf- 
gabe, wenn  zum  zehnjährigen  Jubiläum  unserer 
Unfallversicherung  eine  aratlicho  Stelle  sich  der 
Mühe  unterziehen  wollte  —  nur  eine  solche 
kann  sichere  und  vergleichbare  Daten  ermitteln 
-  einmal  festzustellen,  wie  hoch  sich  die 
unserer  reichsgesetzlichen  Arbeiterversicherung 
entsprechende  Belastung  in  England,  Frankreich, 
Oesterreich-Ungarn,  Italien  u.  s.  w.  belauft.  Wir 
sind  desson  gewil's,  dafs  dieser  Vergleich  eine 
ganz  enorme  Stärkorbelastung  unseres  Erwerbs- 
lebens erweisen  mufs. 

Dieselbe  wiegt  jedoch  in  der  internationalen 
Concurrenz  um  so  schwerer,  als  nicht  nur  auf 
dem  Gebiete  der  Socialversicherung  die  Nachfolge 
der  anderen  Länder  eine  sehr  zögernde  und  vor- 
sichtige war,  sondern  auch  fast  Deutschland  allein 
den  Beschlüssen  der  internationalen  Arbeitcr- 
schutzconferenz  von  1890  praktische  Folge  ge- 
geben hat,  im  einzelnen  sogar  weit  über  die  dort 
aufgestellten  Forderungen  hinausgegangen  ist. 

Darf  man  mit  Genugthuung  feststellen,  wio 
grofse  Summen  Deutschland  für  sociale  Ver- 
sicherungszwocko  verwendet,  so  darf  man  die 
Kehrseite  der  Medaille  nicht  unbeachtet  lassen, 
sondern  mufs  sich  vergegenwärtigen,  wio  für  diese 
Zwecke  unser  Erwerbsleben  Lasten  trägt,  die  in 
keinem  anderen  Lande  erreicht  werden.  Der 
Ausgleich  für  diese  uns  in  der  internationalen 
Concurrenz  prägravirende  Belastung  kann  nur 
durch  eine  energisch  und  consequent  durchge- 
führte activo  nationale  Wirtschaftspolitik  ge- 
funden werden,  welche  dem  Fürsten  Bismark 
Voraussetzung  war,  als  or  in  die  socialreformato- 

rische  Action  eintrat. 

(„DeuUche  Volks*.  Correspoodom' .) 
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Patentanmeldungen, 

welch«  von  dam  angegebenen  Tage  an  wlhrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  Im  Kaiserlichen 
in  Berlin 


12.  September  1895:  Kl.  1,  Sch  9724.  Conlinuir- 
licher  Slofsherd.  W.  Schranz,  Diez  9.  Lahn-Freiendiez. 

Kl.  18,  A  4215.  Verfahren  zum  Cementiren 
von  Panzerplatten.  Albert  Ammerman  Ackerman, 
Washington. 

Kl.  49,  N  3504.  Verfahren  zur  Erweiterung  mit 
durchgehender  Höhlung  versehener  Melallstücke. 
Alfred  Nobel,  Paris. 


Kl.  49.  R  9242.  Maschine  zur  selbstthätigen  Her- 
stellung von  Gelenkketten.  Arthur  Rick,  Weidenau 
a.  Sieg. 

Kl.  49,  R  9483.  Verfahren  zum  abwechselnd 
stellenweisen  Rlank-  und  Schwarzharten  von  Metall- 
draht.   Carl  Rothe,  Aachen. 

lt}.  September  1895.  Kl.  5,  S  8646.  Gesteins- 
Drehbohrmaschine  mit  hydraulischer  Längshewegung 
des  Bohrers.    Siemens  tc  Halske,  Berlin. 

Kl.  40,  G  5522.  Kupfergewinnung  durch  Elektro- 
lyse von  Kupferchlorür  ohne  Diaphragma  Dr.  Alfred 
Coehn  und  Otto  Lenz,  Berlin. 

19.  September  1895.  Kl.  5.  G  9706.  Verfahren  zum 
Einbau  der  Tunnclwandung  beim  ununterbrochenen 
Vortrieb  des  Tunnels.    Hermann  Grauel,  Berlin. 
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Kl.  7.  V  2357.   Blechglühofen.   Zusatz  zu  Patent 
1396.  Bruno  Versen,  Dortmund. 

Kl.  49,  Sch  10535.  Scheere  zum  Schneiden  von 
Wilhelm  Schulze.  Cöthen. 

Qebraucb»niu8ter-Eliilragungen. 

23.  September  1895:  Kl.  n,  Nr.  45  633.  Schräm- 
vorrichluDg  aus  mehreren  neheneinandorliegenden,  in 
einem  Rahmen  gelagerten,  durch  Knarren  und  Zahnrad 
antreibbaren  Bohrspindeln.  Heinrich  Prein  und 
Heinrich  Korfmann  jr.,  Witten  a.  d.  Huhr. 

Kl.  19,  Nr.  45  751.  Aus  einem  Stück  Slahlblech 
peprefster  Schienen-Anschlufsschuh.  Arthur  Koppel, 
Herlin. 

Kl.  19,  Nr.  45  753.  Stahlschwelle  mit  eingepreßten 
unddurch  Wölbung  verstärkten, zur Schienenhefestigung 
dienenden  Krampen.    Arthur  Koppel,  Berlin., 

Kl.  35,  Nr.  45  752.  Schmiedeisernes  Bockgestell 
für  Bau-Elevator-Windwerke  mit  Biemenantrieb.  Ma- 
schinenfabrik Rhein  und  Lahn,  Oberlahnstein. 

Kl.  49,  Nr.  45  530.  Kallsägemaschine,  bei  welcher 
der  Antriebshebel  und  die  Führungsschiene  für  den 
»abrahmen  gemeinsam  in  einer  Verticalführung  ver- 
stell- und  drehbar  angeordnet  sind.  Hermann 
gen,  Remscheid. 


Deutsche  Reichspatente. 

KI.  18,  Nr.  81845,  vom  18.  Juli  1894.  Gh.  J. 
Baifley  und  Llewelyn  Roberts  in  Stockton- 
on-Tees  (England).  Ofen  zum  Glühen  und  Schwei fsen 
-  oder  Stahlbrammen. 


Uer  unterirdische  Ofen  hat  einen  nach  der  Mitte 
n  n  genügten  Herd  a,  so  dafs  die  mit  Spielraum 
au  emandergeiegten  Brammen  b  auch  auf  der  Unter- 
T  ,  er,  Flamn,e  bespült  werden.  Gleichzeitig 

tDScSfarckeefSle  Pünkl        HerdeS  ZUF  Abf,lbrU"« 


i„  „Kl-,|?'Nr-82I48,vom24.0ct.  1894.  F.A.Gooch 

Vsie4i  Und  L  Wa,do  Bridgeport 

rerV  j  Verfahren  z-r  Reduction  ton  Aluminium- 
W,g"     ge>>        H  EUktr<>ly*<  <**f  schmelzflüssigem 

aus  ünTr  i1"',"  ausJeiner  Halogenverbindung  oder 
duLl  •  C!',ULng  derseIbeQ  mit  derartigen  Verbin- 
dend t,nM,  Alkal'-  oder  Erdalkalimetalle*  bestehen- 
halt,n  ?  vi""60  El^lrolyten  wird  ein  Wasser  ent- 
"-.«««er  Körper  (z.  B.  Chloral  uminium  von  der 
-«uaramensetzung:  A1,CU  +  12H,0)  zugesetzt. 

RouEx^n!<^  ,Nr,i  **m>  vom  20-  ^n.  1895.  M.  A.  J. 
arheiiu »„  ü,"  A"  De3niazures  in  Paris.  Vcr- 
«roeitung  VOn  Blende. 

Blei  ZiniLB^nigU."g  der  Blende  von  silberhaltigem 
in  einem  Äd,  a  der*L  wird  dieselbe  mil  Bleiux7d 
•ich  ITa hloJssenen  Tiegel  geschmolzen,  das  dabei 
der  SfeÄ0^  9,1^rbaJli«e  Blei  abgestochen  und 
"uf«n  S  n\eDde  TheiI  unter  Hinzufügung  eines 
•*!S  ffiiP"^5l*flten'  wonac"  erhitzte  Luft  oder 
Dadareh  J P<?  ^  durch  die  Masse  geblasen  wird. 
Zeil  zu  Zeit  j  ab««<cbiedent  welches  von 
Ä,t  TOn  d«r  Oberfläche  abgezogen  wird. 


Kl.  80,  Nr.  809Ü9,  vom  15.  September  1894. 
P.  Miller  in  Kassel.  Brikettirungs,  erfahren  unter 
Benutzung  der  Cmtrifugalkraft. 

Das  Koblenklein  wird  in  eine  Centrifuge  ge- 
schüttet und  infolge  der  Fliehkraft  in  die  am  Mantel 
der  Centn  fuge  angeordneten  Brikettformen  gedrückt 
Sind  diese  gefüllt,  so  irinM  man  in  die  Centrifuge 
das  flüssige  Bindemittel  (Theer  oder  dergl )  so  dafs 
dieses  infolge  der  Fliehkraft  das  Koblenklein  durch- 
dringt. Zur  gleichmäßigen  Füllung  der  Brikettfonuen 
mit  Kohlenklein  wird  der  Centrifuge  eine  achsiale 
Slorsbewegung  gegeben.  Nach  dem  Schleuderprocefs 
werden  die  gefüllten  Formen  aus  der  Centrifuge 
herausgenommen  und  durch  leere  Formen  ersetzt. 

KI.  7,  Nr.  81 709,  vom  2.  Juni  1894.  Davies 
Brothers  and  Comp.  Lim.  in  Crown  Works 
(Stafford.  England).  Vorrichtung  zum  Waschen  rer- 
zinkter  Bleche. 


Die  Bleche  werden  zwischen  den  Borstenwalzcn  a 
hindurchgelührt,  welche  einen  Regen  von  Wasser 
gegen  dieselben  spritzen.  Der  Regen  wird  durch  die 
Horsten  der  Bürsten  erzeugt,  welchen  durch  die  Rohre  cd 
Wasser  zugeführt  wird.  Hinter  den  Walzen  a  liegen 
noch  besondere  Trockenwalzen  e. 


Kl.  27,  Nr.S1550,vom  13.  April  1893.  G.Hanarte 
in  Möns  (Belgien).  Centrifugal-  Ventilator  für  Berg- 
werke mit  unndkesselartig  wirkendem  Verdichtungsraum. 


Um  einen  gleichmäfsigen  stofsfreien  Gang  des 
Ventilators  o  zu  erzielen,  läuft  der  Druckkanal  b  in 
eine  zuerst  sich  verengende  und  dann  sich  erweiternde 
Düse  cd  aus,  von  welchen  erslere  (c)  durch  einen 
verstellbaren  Dorn  e  beliebig  verengt  werden  kann. 

Kl.  24,  Nr.  82409,  vom  4.  Juli  1894.  Meyler 
Melville  Armstrong  in  Philadelphia  (V.St.A.). 
Feuerung$anlage. 

Das  Patent  betrifft  die  in  dem  amerikanischen 
Patent  Nr.  522 187  beschriebene  Feuerung  (vergl.  .Stahl 
und  Eisen"  1895,  S.  253). 
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Kl.  24,  Nr.  82  046,  vom  9.  Oclober  1894  Nie- 
werth k  Co.  in  Berlin.  Ofen  zum  Brennen  und 
Glühen  von  Körpern. 

Vier  untereinander  liegende  Herde  ab  cd  sind 
mit  einer  Feuerung  e  und  durch  die  ahschliefsbaren 
Kanäle  fg  mit  einer  Esse  derart  verbunden,  dafs  die 


Flamme  vou  e  entweder  durch  abf  geht,  während 
durch  die  vorher  erhitzten  Hei  de  d  c  auf  dem  Wege 
g  de  kalte  Luft  strömt,  sich  hierbei  erhitzt  und  bei 
i  mit  den  von  e.  kommenden  Gasen  sich  mischt,  oder 
dafs  die  Flamme  von  e  den  Weg  edg  nimmt  und 
vorher  bei  t  mit  der  in  «  b  erhitzten  Luft  sich  mischt. 


Kl. 49,  Nr. 824S»,  vom  6.  Januar  1895.  Aerzener 
Maschinenfabrik  Adolf  Meyer  in  Aerzen. 
Vucu  um-  Hammer. 

Zwischen  dem  Bärcylinder  a  und  der  durch 
Kiemen  betriebenen  Luftpumpe  b  ist  im  Hammer- 
gestell  der  Vucuumraum  c  angeordnet.    In  diesem 


kann  der  Kolbenscliieber  d  vermittelst  des  Hand- 
hebels e  derart  verstellt  werden,  dafs  das  Innere  d.>s 
Bäreylinders  o  entweder  mit  dem  Raum  c  oder  mit 
der  Aufsenlufl  in  Verbindung  tritt  und  demnach  der 
Bär  i  gehoben  wird  oder  niederfällt. 


Kl.  40,  Nr.  82819,  vom  18.  Januar  1894. 
R.J.  Roman  in  London.  Wolfram  und  Kupfer 
enthaltende  Aluminiumlegirung. 

Wolframsäure  wird  unter  Verwendung  von  Kryolith 
als  Fluf-miltel  reducirt  und  dem  dünnflüssigen  Bade 
Aluminium  zugesetzt.  Hierzu  setzt  man  Aluminium- 
kupfer und  reines  Aluminium,  so  dafs  die  Endlegirung 
94  bis  95  %  Aluminium  enthält.  Die  Legirung  soll 
sehr  geschmeidig  sein  und  sich  in  jeder  Weise 
mechanisch  verarbeiten  lassen. 


KL  5,  Nr.  81  758,  vom  2.  November  1893.  Zusatz 
zu  Nr.5C308.  Carl  Eichler  in  Berlin.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zum  Vortrieb  von  Stollen  und 
Schächten  im  schwimmenden  Gebirge. 


Ueber  das  vorgetriebene  Bohrrohr  a  wird  ein 
ringförmiger  Ortskasten  b  geschoben,  der  bei  seinem 
Vortrieb  die  Pfähle  c  vermittelst  der  Nasen  d  mit- 
nimmt. Um  letztere  legen  sich  die  den  Ortsstofs 
bedeckenden  sectorförmigen  Orlskaslen  e,  welche 
einzeln  vorgetrieben  werden  und  hierbei  die  Pfähle  f 
an  den  Nasen  g  mitnehmen.  Der  Vortrieb  der 
Kasten  b  und  c  geschieht  wechselweise.  Den  Orls- 
kaslen e  folgt  unmittelbar  der  Ausbau  der  Strecke. 


KL  4»,    Nr.  82479,  vom 
G.  Schulte  in   Witten  i.  W. 
lachen   von  Stangen. 


28.  August  1894. 
Vorrichtung  zum 


o 

-od 

\  c  / 

© 

/'  \ 

Cd' 

4 

'"> 

d 

o 

Um  ein  seitliches  Ausweichen  oder  Ausbauchen 
der  bei  a  zu  lochenden  Stange  b  zu  verhindern,  wird 
sie  in  dem  Gestell  d  vermittelst  der  durch  ein  Ex- 
center  c  verschiebbaren  Backe  e  beim  Lochen  fest- 
gehalten.   

Kl.  18,  Nr.  82 787,  vom  5.  Febr.  1895.  Joseph 
Longhaye  in  Berlin.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Dessemerflufreisen. 

Um  dem  Thomasstahl  die  dem  Bessemerstahl 
eigentümliche  Beschaffenheit  zu  geben,  wird  Thomas- 
roheisen  in  der  basischen  Birne  entphosphort,  dann 
unter  Zurückhaltung  der  Schlacke  in  eine  saure  Birne 
übergeführt  und  in  dieser  mit  phosphorarmem,  aber 
an  Silicium,  Mangan  und  Kohlenstoff  reichem  Boh- 
eisen  gemischt.  In  dieser  Birne  wird  die  Post  fertig- 
geblasen. 
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Statistisches. 

Statistische  Mittheilungen  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 


Production  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Gruppen-Bezirk. 

Monat  A 

Werke. 

agust  1895. 

Production. 

Puddel- 
RohelHen 

nnd 
Hpieg-el- 

Nordwestliche  Gruppe  

(Westfalen,  Kheinl.,  ohne  Saarbezirk.) 

(Schlesien.) 

Mitteldeutsche  Gruppe  

(Sachsen,  Thüringen.) 

(Prov.  Sachsen,  Brandenb.,  Hannover.) 
Süddeutsche  Gruppe   ...       .  . 

(Bayern,  Württemberg,  Luxemburg, 

Hessen  Nassau  Elsafs  \ 

uv»i>ii|    noiuau^  tl*lotuo*J 

Süd  westdeutsche  Gruppe  .... 
(Saarbezirk,  Lothringen.) 

Puddel-Roheisen  Summa  . 

(im  Juli  1895 
(im  August  1894 

37 
10 

2 
7 

6 

55  259 
27  774 

955 
12  445 

20  433 

62 
63 

59 

116  860 
120290) 
133  266) 

Roheisen. 

Mitteldeutsche  Gruuue 

Bessemer- Roheisen  Summa  . 

(im  Juli  1895 
fim  August  1S<(4 

S 
1 

1 

30  718 

2  212 

3  678 
- 

10 
11 
10 

36  60  8 

36  131) 

37  023) 

ThomM*  | 

Nordwestliche  Gruppe  

Norddeutsche  Gruppe  

Südwestdeutsche  Gruppe  .... 

Thomas-Roheisen  Summa  . 

(im  Juli  1895 
(im  August  1894 

19 
2 
1 
7 
8 

1 1 7  954 
11  234 

13  236 
43  323 
74  205 

37 
34 

32  • 

259  952 
236  555) 
239  466) 

Giei'aarel» 
Roheisen 

und 

Gufswaarcn 
I.  Schmelmng. 

Nordwestliche  Gruppe  

Südwestdeutsche  Gruppe  .... 

Giefserei- Roheisen  Summa  . 

(im  Juli  1895 
(im  Außust  1894 

15 

5 

3 
6 
5 

OO  CO  i 

5  268 

4  149 
24  697 
10  058 

34 
36 
37 

77  559 
79  027) 
79  456) 

Zusammenstellung. 
Puddel-Roheisen  und  Spiegeleisen.    .    .  . 

116  866 
36  608 

259  952 
77  559 

IVoduction  vom  1.  Januar  bis  31.  August  1895  .  . 
Production  rom  1.  Januar  bis  31.  August  1894  .  . 

490  93f, 
489  211 
472  008 
8  798  352 
8  615  176 

3UX.H 
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Statistisches. 


1.  Ortober  1895. 


Ein-  und  Ausfuhr  und  Verbrauch  an  Eisen  und  Stahl. 


Hr.  Dr.  Rentzsch  hat  im  Auftrag  des  .Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller*  eine  aufser- 
ordentlich  Heilste  und  interessante  Arbeil  Ober  die 
.Ein-  und  Ausfuhr  von  Eisen-  und  Stahhvaaren.  Ma- 
schinen und  Kupferwaaren  im  Jahre  1894  bezw.  1893, 
verglichen  mit  dem  Vorjahre*,  vertafst.  Indem  wir 
auf  die  Arbeit  selbst  verweisen,  welche  die  genannten 
Daten  für  Europa,  Amerika,  Asien,  Australien,  Afrika 


und  die  deutseben  Colonieen  nach  ofliciellen  Quellen 
d.  b.  nach  den  direclen  Angaben  der  deutschen  und 
auslandischen  Handelsslatistik  sowie  nach  den  ver- 
öffentlichten deutschen  und  ausländischen  Consular- 
berichten  und  nach  der  Statistik  verwandter  aus- 
ländischer Verbände  enthalt,  geben  wir  aus  derselben 
die  nachfolgenden  Ermittlungen.      Dh  Redaetion 


Auswärtiger  Verkehr. 


1894 

Einfuhr 

«Tünnen      1"-"  kg! 

fl 

Ausfu 

'oniien  u  1 

Fmak' 
r*ica 
(incl.  titr. 

d'iirjll.l 

hr 

im  Ittr) 

Deutsch- 
land 

Qrof»- 
briUnnien 

Deutsch-  Uwterr.- 
land  l'ngnrti 

Oruh- 
bnbnnien 

Bclirien 

Roheisen  u.  Halbfabricate 
Eisen-  u.  Stahlfabricate 

Eisenbahnfahrzeuge  .  . 
Rohkupfer  

2093007!  88  2121638439 
212567  134  072  213614 
57748  44  372  34452 
44518  43  5421  49298 
Sl.  122   St.  50     t  670 
37032  13  383  26766 

4414802 

8934 
295 148 

135897 

1932722 
358876 
57981 
20453 
1796 
9439 

2558729  144  309 
274362!  11584 

1  165143  31  868 
125156;    9  566 

SL4667  St.  23 
6609  255 

247  627  - 
519  036     1  147371 
74  204  1559222 
46  218X  14265162 
l  2  507  — 
2  467  19458 

260  355 
20  523 

4*S  125 
35  334 
29184 
4  989 

Roheisen  u.  Halbfabricate 
Eisen-  u.  Stahlfabricate 


2276871  75  832  219789 
58  946  45  848)    32  616 


1893 

6500   1861971  227194  12  461464  412 


175920    58225J  985998  33  201  73  529 
Ein-  und  Ausfuhr  Im  procentuellen  Verhältnis  ?.ur  Production. 


1  147343  28  017 
1758386  432  068 


Deutschland 

Oesterroich- 
Ungarn 

Frankreich 

(ioel.  titr.  d'aqu  ) 

Großbritannien 

Belgien 

UM 

UM 

IBM 

1894 

1S93 

ISL«! 

189-1 

I8M 

4986 
4,4 

2,2 

5882 
3,8 
2.9 

983 
6,4 
1.0 

1002 
10,7 
1,0 

2003 
8.1 
6.4 

2078 
6.4 
6,4 

7093 
0,1 
11,8 

7488 
0.1 
11.1 

745 
24,5 
3,7 

811 
31.2 
2.6 

5439 
l.l 
18,1 

5394 
1.0 
19,8 

450 
10,2 
7.3 

465 
9,5 
6,9 

1598 
2,3 
3.0 

1599 
2.1 
3.4 

5289 
3,3 
32,7 

4978 

5,9 
31,3 

983 
6,0 
34,9 

1074 
5.6 
41.7 

Roheisen 

Produclion  je  1000  l  

Einfuhr  \  in  Procenten  der  Pro- 
Ausfuhr  f  duetion. 

Eisen-  und  Stahlfabricate 

Production  je  1000  t  

Einfuhr  \  in  Procenten  der  Pro- 
Ausfuhr  /  duetion. 


Inländischer  Eigenverbrauch  in  1  Vit. 

In  1000  Tonnen  (Kilotnnnen). 


Deutschland 


189.1  1894 


Grof». 
brif 


I  Oester. 
Frank-  reich 
reich  i  Un- 
 1  garn  | 


Einwohnerzahl  in  Millionen   

1.  Hocliofenprudurtion  

2.  Einfuhr: 

a)  Roheisen  aller  Art.  altes  Brucheisen 

b)  Materialeisen  und  Stahl,  grobe  Eisen- 
und  Stahlwaaren,  einschließlich  Ma- 
schinen aus  Eisen  

Zuschlag  zu  letzterem  behufs  Reduction 


auf  Roheisen  33'/»% 


Summe  der  Einfuhr  .  . 
Summe  der  Production  und  Einfuhr  .  . 
3.  Ausfuhr: 
a)  Roheisen  aller  Art.  altes  Brucheisen  . 
h)  Materialeisen  und  SUhl,  grobe  Eisen- 
und  Stahlwaaren,  einschliefslich  Ma- 
schinen aus  Eisen  

Zuschlag  33'/»  X   .  \ 

Summe  der  Ausfuhr  TT 
Einheimischer  Verbrauch  (1+2—3) 

Per  Kopf  Kilogramm  

Eigene  Production  (per  Kopf  Kilogramm) 


50.5 
4986 


51,0 


227  212 


101 
34 


103 
34 


39.0 
7488 

9 


295 
98 


39.0 
2078 

214 


84 


43,5 

1008 


134  253 


88 
28  29 


78 
26 


361 
5347 

172 


1187 
879 


349 
5731 

232 


1332 
444 


402 

7890 

1147 


[WS 
3659 
72,5 
98,7 


2009 

3722 
73,0 
105.5 


192,0 

Werth.  nart^^cL^d""  ^  Tt>'a  dujch»"f0hrt  w«^«">.  »»<*  Anafuhr  th.il».».  nicht  dem  Oewieh«,  sond.ni  de» 


326  I  251 
2404  1253 


519 


123 
41 


12 


41 
14 


357 
1168 

21 


553 
184 


276 

119 
40 


165 

325 
108 


78 

157 

52 


16 

? 

? 


435 
457 

41 


87 
12 


598 
1796 


683 1  67 
1721  I  1186 
44,1  27,3 
53,3  23,1 


758 

410 
63,1 
124,* 


92,0 


90 
867 
11.9 
0,7 


1788 
14,8 
9,9 


•282 
283 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


V.  internationale  Conferenz 
Vereinbarung:  einheitlicher 

und  Constroctlonsmatoriallen. 


.Nachdem  die  Vorgängerinnen  dieser  Conferenz 
im  Jahre  1884  in  München,  1886  in  Dresden,  1890 
in  Berlin  und  1893  in  Wien  stattgefunden  halten, 
rereinigte  man  sich  in  diesem  Jahre  in  den  Tagen 
vom  9.  bis  11.  September  in  den  Mauern  der  schönen 
und  gastfreien  Stadt  Zürich.  Uie  Theilnahme  war 
namentlich  auch  aus  den  Kreisen  der  deutschen 
Eisenhüttenieute,  stärker  denn  je  zuvor;  das  offizielle 
Namenverzeichnis  wies  auf  für  Belgien  6,  Deutsch- 
land 76,  Dänemark  2,  England  2,  Ver.  Staaten  4. 
Frankreich  36,  Holland  8,  Italien  17,  Luxemburg  1, 
Nurwegen  4,  Oesterreich-Ungarn  61,  Rumänien  2, 
Rusland  16.  Schweden  4,  Schweiz  79,  Serbien  1 
und  Spanien  1. 

Mit  hoher  Befriedigung  konnte  daher  der  von 
der  IV.  Conferenz  eruannte  Vorsitzende  der  ständigen 
U>mmission,  Professor  L.  von  Tel  major,  Vorstand 
der  schweizerischen  Festigkeilsanstalt ,  die  stattliche 
Versammlung  eröffnen,  welche  die  Aula  des  schweize- 
rischen Polytechnikums  bis  auf  den  letzten  Platz  aus- 
füllte.   Nach  herzlicher  BegrQfsung  dankte  er  den 
Unnunnern  der  verschiedenen  üntercommissionen  für 
ihregedeihhcheThätigkeit,  der  schweizerischen  Landes- 
behörde, welche  die  ,'inanzie]len  Mittel  zur  würdigen 
ü'rtallung  des  Congresses  gewährt  hatte,  dem  schweize- 
rischen Schulrath,  der  Stadt  Zürich  und  ihren  In- 
genieuren und  den  verschiedenen  Eisenbahngesell- 
senarten.   Redner  hebt  dann  hervor,  dafs,  wie  seine 
vorganger  so  auch  der  Züricher  Congrels  eine  öffent- 
iicne.  völlig  freie  Vereinigung  sei,  dafs  seiue  Be- 
schule keinen  verbindlichen  Charakter  besäßen,  dafs 
mimehr  derselbe  nur  den  gegenseitigen  Austausch  von 
Erfahrungen  und  Anschauungen  bezwecke  und  daher 
aie  Besch  üsse  gewissermaßen  zum  Ausdruck  brächte, 
»M  die  Mehrheit  der  Anwesenden  zur  Zeit  als  das 
"ichtige  anerkennt.    Von  den  20,  der  IV.  ständigen 
umirnission  überwiesenen  Aufgaben  sei  eine  größere 
Amahi  ungelöst  geblieben,  da  die  dadurch  berührten 
aum  ,lhre.rLNatur  nach  zur  Zeit  irgend  welchen 
dir?  ü  ?  .n.'cht  finde"  kflnnl«>-   Redner  habe  daher 
Ueh-r  ,  m         Ketroffe".  dafs  über  diese  Fragen 

iShertn  v 'ur1^  gehallen  werden  •  welche  zu 
eueren  Nachforschungen  zur  endgültigen  Lösung  der 
ri"gen  Anregung  zu  geben  bestimmt  seien. 
frstnpT  .  Deiräl,iS  aufgenommene  Ansprache  Pro- 
»up'hM  ■ Jei'9  erfo,Bte  >n  deutscher  Sprache,  wie 
Ilsieh  ?.mwl?nVorlr*»e'  &  war  J*edoch  in  höchst 
S«  Ä^?Se  Anordnung  getrofTen,  dafs  es  auch 
Gan»  Ä?  v11  ™eilnehmem  möglich  war,  dem 
SnR"Je,rhand'u.nKen  zu  f°>*en,  da  einmal  die 
Sen  »  6rate  auch  in  'ranzösischer  Sprache  gedruckt 
träif»  ,t  7re"'  und  das  andere  Mal  sämmtliche  An- 
wurden    7  französische  Sprache  übersetzt 

'«"hie  mtm  Zweck  waren  18  versclliedene 

Als  V 

fWnt  d^etTider-  ^«regierung  ergriff  der 
BlenU,  a es  ,trschweizeri8chen  Schulraths  Oberst 
imenl  LdauVVorl  2U  *™  herzlichen  Begrüfsung 


"«meng  der  R«»!„,  >   ,,,erz"cl,en  oegnusung 

Bik»nu;  e"  waKi  l  des  Zflncüer  Po^ch' 
ehtsoLtL  deT  Versammlung,  in  welcher 

Mäannr  d  *  u6     Dl,ch  *rofee  An^a,,,  hervorragender 
thatifikeiipn  "l8senschaft  und  der  praktischen  Berufs- 
Arbeiun  1,„ln?esend  8eien'  beaten  Erfolg  für  ihre 
*°  und  Bestrehungen.    Er  betonte?  dafs  die 


gewohnt  sei,  dafs  derartige  Arbeiten  inter- 
nationalen Charakters  auf  ihrem  Boden  gefördert 
werden.  6 

In  der  dann  folgepden  Wahl  wurden  für  den 
ersten  Tag  Bergrath  Professor  Ledebur  aus  Frei- 
berg-Sachsen  und  Oberbaurath  Berger,  Baudirector 
der  Stadt  Wien,  als  Ehrenvorsitzende,  Oberst  Bleuler 
als  geschäftsführender  Vorsitzender,  und  als  Schrift- 
führer Professor  Martens- Charlottenburg  und  P. 
Debre,  Ingenieur  en  chef  des  ponls  et  chaussäe, 
gewählt.    Nachdem  die  Gewählten  ihre  Sitze  einge- 
nommen, wird  zur  Tagesordnung  zunächst  von  Pror. 
Tetmajer  der  im  Druck  vorliegende  Bericht  über 
die  Thätigkeit   des  Vorstandes   der  IV.  ständigen 
Commission  (d.  h.  der  Körperschaft ,  welche  die  Ge- 
schäftsführung der  Arbeiten  vom  IV.  bis  zum  V.Congrefs 
und  die  Vorbereitung  zu  letzterem  übernommen  hatte) 
zur  Besprechung  gestellt.    Von  besonderem  Interesse 
aus  dem  Bericht  ist,  dafs  mit  der  mächtig  organisirten 
und  dotirten  staatlichen  Commission  zur  Vereinheit- 
lichung der  Prüfungsmelhoden  Frankreichs*  (gebildet 
1891)  Fühlung    genommen    ist,   ebenso   mit  den 
I  Amerikanern    wegen   chemisch -analytischer  Unter- 
I  suchungsmethoden.      Als    Nachtheile    der  jetzigen 
t  Organisation  werden  die  gänzliche  Mittellosigkeit  der 
1  Vereinigung,  ferner  das  Fehlen  einer  Zeitschrift  als 
verbindendes  Element  bezeichnet.    Versammlung  ge- 
nehmigt den  Bericht,  der  beredtes  Zeugnifs  von  den 
unermüdlichen  Bemühungen  Tetmajers  ablegt,  ohne 
Besprechung.    Dann  wird  Professor  Kick- Wien  das 
Wort  zu  einer 

Gedächtniferede  auf  den  verstorbenen  Professor 
Bauschinger, 

den  verdienten  Begründer  und  bisherigen  Leiter  der 
Congresse,  ertheilt. 

Der  Redner  entrollt  ein  übersichtliches  Bild  von 
Bauschingers   Lebensgang   und  Thätigkeit  mit  be- 
sonderer Hervorhebung  seiner  Leistungen  und  Be- 
strebungen im  Versuchs wesen.    Im  Jahre  1868  als 
Professor  der  technischen  Mechanik  an  die  technische 
Hochschule  in  München  berufen,  konnte  er  dort  das 
von   Director   Bauernfeind    geplante  bautechnische 
Laboratorium  einrichten,  welchem  auf  seine  Anregung 
schon  1871  ein  mechanisch-technisches  Laboratorium 
folgte.    Das  letztere  wurde  bald  nach  seinen  Angaben 
erweitert  und  von  Bauschinger  zu  der  ersten  mechanisch- 
technischen Versuchsanstalt  ausgebildet.   Es  gebührt 
also  Bayern  die  Ehre,  auf  diesem  Gebiete  unter 
ßauschingers  Führung  bahnbrechend  vorgegangen  zu 
sein.    Der  Vortragende  verfolgte  Schritt  für  Schritt 
den  Weg,  den  Bauschinger  zurückgelegt  hat  bei  seinen 
Untersuchungen  über  die  künstlichen  und  natürlichen 
Baumaterialien,  über  Eisen  in  seiner  mannigfachen 
Verwendung  zu  Bauzwecken,  über  Holz,  über  Steine 
und   manche  andere  im  Baufach  und  technischen 
Betrieh  vorkommenden  Materialien,  und  zeigte,  welche 
äußerst  fruchtbare  Thätigkeit  Bauschinger  entfaltet 
hat-     Er  zeichnete  ihn   als  einen  unermüdlichen 
Forscher,  trefflichen  Lehrer,  als  einen  für  weite  Kreise 
erfolgreich  wirkenden  und  die  Wissenschaft  populari- 
sirenden  Schriftsteller.   Den  Vortrag  hatte  am  zweiten 
Tage  unsere  treffliche  Collegin,  die  .Schweizerische 


•  Vergl.  .Stahl  u.  Eisen*  1892,  Nr.  5,  S.  252. 

Die  Commission  hat  mittlerweile  vier  Bände  über 
ihre  Arbeiten  herausgegeben,  die  dem  Congresse  vor- 
lagen. Die  erste  derselben  ist  in  dieser  Zeitschrift 
auf  Seite  100  besprochen. 
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Bauzeitung',  veröffentlicht,  welche  aus  Anlafs  der  Fest- 
versammlung eine  Festnummer  herausgegeben  halte. 

An  Stelle  des  durch  Krankheit  fern  gehaltenen 
Dr.  Delbrück  trug  sodann  R.  Dyckerhoff  eine 
kurze  Gedächtnißrede  auf  den  1894  verstorbenen 
Gründer  und  Director  der  preußischen  Materialprüfungs- 
slation  Professor  Dr.  Böhme  vor,  in  welcher  seiner 
Verdienste  um  das  Versuchswesen  und  um  die  Arbeiten 
der  bisherigen  Conferenzen  warm  gedacht  wurde. 

Später  fanden  noch  einige  Vorberathungen  in  den 
Unteicommissionen  statt.  Am  Nachmittag  wurde  ein 
Ausflug  nach  dem  Uetliberg  veranstaltet,  welcher  eine 
umfassende,  köstliche  Aussicht  auf  die  Stadt  Zürich, 
den  grünblauen  See  mit  seinen  lieblichen  Umgebungen 
und  die  Schweizer  Alpen  gewährt.  Die  Gesellschaft  fuhr 
in  zwei  Sonderzügen;  die  Bahn  ist  eine  Adhäsionshahii, 
auf  welcher  die  Maximalstcigung  7  %  beträgt. 

Bei  der  Thalfahrt  ereignete  sich  leider  ein  Un- 
fall, indem  durch,  aus  Furcht  vor  einem  Unfall  ver- 
anlafsten,  Abspringen  vom  Wagen  sich  mehrere  Theil- 
nebmer  an  den  Füfsen  verletzten.* 

Der  betrübende  Unfall  wurde  den  meisten  Con- 
greßmitgliedem  erst  zu  später  Abendstunde  bekannt, 
so  dafs  das  venetianiscbe  Nachlfest,  welches  die  Stadt 
Zürich  auf  dem  See  darbot,  einen  glanzvollen  Verlauf 
nehmen  konnte.    Auf  dem  prächtigen,  mit  zahlreichen 
Lampen  geschmückten  Salondampfer  .Helvetia'  stach 
die  Gesellschaft  nach  Dunkelwerden  in  den  See,  auf 
welchem  viele  Hunderte  beleuchtete  Fahrzeuge  hin 
und  her  kreuzten;   auf  einem  besonderen  Kahn  be- 
gleitete eine  Musik-Kapelle  das  Schiff.   Hier  erschienen 
Pßhlbauer  in  ihrer  Schilfhütte,  dort  ein  Ruderverein 
in  seinen  glänzend  erleuchteten  Booten,  um  dann 
wiederum  einem  Jodlerquartctt  Platz  zu  machon.  Die 
Uferlinien  der  Stadt  erschienen  als  bunte  Lichter- 
reihen ,    die   darüber    liegenden    Bauten  tauchten 
ab  und  zu  in  buntfarhiger  Beleuchtung  auf,  ihre 
architektonische  Schönheiten  dadurch  in  märchen- 
hafter Weise  zeigend.     Namentlich  fiel  die  der  Voll- 
endung nahend«  neue  Tonhalle  auf.    Dazu  erzitterte 
der  Mondschein  in  den  Wellen,  die  Luft  war  lau,  so 
dafs  das  Fest  einen  unvergeßlich  schönen  Eindruck 
bei  allen  Theilnehmern  hinterlassen  hat.    Wie  später 
behauptet  wurde,  wolle  die  Stadt  Venedig,  wenn  sie 
nochmals  eins  der  berühmten  Feste  zu  geben  beab- 
sichtige, denen  sie  den  Namen  verliehen  hat,  zuvor 
eine  Abordnung  nach  Zürich  schicken,  um  dort  zu 
lernen,  wie  man  venetianiscbe  Feste  veranstaltet.  — 
Am  zweiten  Verhandlungstage  waren  Ehrenvor- 
sitzende E.  Polonceau,  Oberingenieur  der  Paris- 
Orleanser  Eisenbahn,  und  Professor  Benett i  von 
der  Universität  in  Bologna.   Geschäftsführender  Vor- 
sitzender war  Hofrath  Exner,    Director  des  tech- 
nischen Gewerbemuseums  in  Wien,  welcher  sich  seiner 
schwierigen  Aufgabein  geschicktester  Weise  entledigte. 
Schriftführer  waren  Oberingenieur  Sailer  in  Wien 
und   Ingenieur   Alpherts   aus  dem  holländischen 
Co  onial-  Ministerium.     Die  Tagesordnung  eröffnete 
Geh.  Bergrath  Dr.  W  edd  ing- Berlin  mit  einem  Ueber- 
sichlsvortrag: 

Ueber  die  Ergebnisse  der  bisherigen  Bestrebungen 
der  Vereinheitlichung  der  chomisch-nnalytischen 
Untersuchungsmethoden  des  Eisens. 

Redner  schildert  in  einein  durch  Klarheit  ausge- 
zeichneten Vortrag  die  Fehlerquellen,  welche  in  der 
lasen probirkunst  unterlaufen,  und  empfiehlt  schließlich 
zu  ihrer  \  ernieidung  eine  internationale  Verständigung- 
auf  denselben  Standpunkt  stellt  sich  der  für  dasselbe 
Thema  bestellte  zweite  Redner  Chef- Chemiker  H 
v.  Jü ptner- Neuberg,    der   mehr    in  Einzelheiten 

UnfanEin,e  geTe  Darlegung  der  Ursachen  zu  dem 
14  Sin  81  la  •Schwd"rf««hen  Bauzeitung'  vom 
14.  September  bereits  enthalten. 


eintritt.  Wir  behalten  uns  vor,  auf  die  beiden  Vor- 
träge in  dieser  Zeitschrift  noch  zurückzukommen, 
und  bemerken  nur,  dafs  die  Versammlung  »ich  mit 
der  Einsetzung  einer  internationalen  Untercommission 
für  diesen  Zweck  einverstanden  erklärte;  als  deren 
nächste  Aufgabe  wurde  bezeichnet,  den  Worth  der 
jetzigen  Untersuchungsrnethoden  klarzulegen,  und  soll 
dies  durch  Austausch  von  Leitproben  erzielt  werden. 
Zum  2.  Punkt  der  Tagesordnung: 

Untersuchung  des  Verhaltens  des  schmiedbaren 
Eisens  bei  abnorm  niedrigen  Temperaturen 

lag  ein  Beitrag  zur  Lösung  der  damit  bezeichneten  Auf- 
gabe, unterzeichnet  von  Prof.  Steiner,  Prof.  Gollner 
und  Maschinenfabnk-Director  Ludwik,  alle  drei  in 
Prag,  vor.  In  dieser  kurzgehaltenen  Schrift  ist  aur 
die  Versuche  hingewiesen,  welche  ergeben  haben,  dafs 
mit  fallender  Temperatur  wesentliche  Veränderungen 
der  Material  ■  Coefficienten  eintreten:  Bruch-  und 
Elasticitätsgrenze  rücken  hinauf,  die  Dehnung  nimmt 
ab,  die  Sprödigkeit  zu.  In  dem  Uebersicbtsvortrag, 
den  Prof.  Steiner  aufserdem  noch  hielt,  berührte 
er  die  neueren  Versuche,  welche  bei  niedriger  Tem- 
peratur nicht  nur  mit  Eisen,  sondern  auch  mit  anderen 
Metallen  angestellt  worden  sind,  er  hielt  es  im  Interesse 
weiterer  Klärung  für  not  h wendig,  dafs  weitere  Ver- 
suchsreiben angestellt  würden,  und  beantragte  zu  dem 
Zweck  Fortbestehen  der  Commission. 

In  der  Besprechung  wies  Ingenieur  Schrödler- 
Düsseldorf  nach,  dafs  der  Vortragende  in  einer  in 
der  Nr.  32  vom  Jahre  1891  veröffentlichten  Mit- 
theilung* über  Versuche  mit  21  Blechstreifen,  von 
denen  nur  7  aus  Flußeisen  bestanden  haben,  schließ- 
lich  damals  auf  Grund  dieser  wenigen  Versuche  das  Er- 
gebnis gezogen  habe:  .Brücken  aus  Flußeisen  sind 
bei  abnorm  niedrigen  Temperaluren  nur  langsam  zu 
befahren;  äußere  Verletzungen  der  Flußeisenbestand- 
theile  (Einklinkungen  u.  s.  w.)  sind  schon  beim  Bau, 
soweit  dies  irgend  thunlich,  zu  vermeiden.'  Diese 
Folgerung  habe  eine  gewisse  Beunruhigung  unter 
den  Flufseisenabnehmern  hervorgerufen  und  sei  mit 
die  Veranlassung  gewesen,  daß  eine  größere  Reihe 
von  Versuchen**  von  Mehrtens  und  Kinzle  auf 
dem  Aachener  Hülten-Actien-Vcrein  angestellt  worden 
seien.  Diese  hätten  ergehen,  daß  jene  Befürchtungen 
für  deutsches  Bauwerksflußeisen  wenigstens  belanglos 
seien,  da  alle  Proben  auch  in  der  Kälte  sich  gut 
verhalten  hätten.  Redner  kann  sich  daher  wohl 
damit  einverstanden  erklären,  daß  die  Kälteversuche 
fortgesetzt  werden,  wünscht  aber  ausdrücklich  fest- 
gestellt zu  sehen,  daß  sowohl  der  Beilrag  als  der 
Vortrag  von  Prof.  Sleiner  wie  auch  der  von  ihm 
eingebrachte  Antrag  persönlich  und  nicht  als  von 
der  betr.  Commission,  welche  10  Mitglieder  zählte, 
herrührend  bezeichnet  werde. 

Versammlung  verfährt  dementsprechend  und  be- 
schließt die  Fortdauer  der  Commission. 

Nachdem  Hofralh  Exner- Wien  eine  eingehende 
Darlegung  über  den  heutigen  Stand  des  Unter- 
suchungswesens des  Papiers,  der  Gewebe 
und  anderer  verwandter  Fabricatc  gegeben 
hat,  geht  man  zum  folgenden  Thema: 

Anormales  Verhalten  von  Flnfseisen 
über.   Die  Aufgabe,  womit  die  Untercommission  Nr.  19 
der  ständigen  Commission,  unter  späterem  Vorsitz 
des  Oberingenieurs  Eckermann-Harnburg.  im  Jahre 
1890  betraut  worden  war,  lautete: 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1891,  Nr.  12.  S.  1031. 
Ueber  einige  weitere  Versuche  berichtete  derselbe  ge- 
schätzte Verfasser  in  der  .Oest.  Wochenschrift'  Nr.  10, 
1892.  Wie  er  ferner  mündlich  mittheilt,  sind  außerdem 
noch  größere  Versuchsreihen  ausgeführt  worden, 
welche  nicht  an  die  Oeffentlichkeit  gekommen  sind. 
**  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1892,  S.  196  u.  220. 
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.Aufsuchung  von  Mitteln  und  Wegen,  um  das 
oft  ganz  anormale  Verhalten  von  Flufseisen  er- 
gründen zu  kOnnen,  welches  sich  oft  genug  durch 
unerwarteten  Bruch  zeigt,  trotzdem  die  von  den 
Enden  der  Bruchstücke  entnommenen  Material- 
proben ganz  normales  Verhalten  bei  den  Qualitäts- 
proben ergaben.  Es  sollen  Verwaltungen,  Behörden 
u.  s.  w.  gebeten  werden,  in  vorkommenden  Fällen 
derartige  Materialien  zur  Verfügung  zu  stellen,  damit 
unter  eingehender  Prüfung  auch  die  chemische 
Zusammensetzung  derselben  berücksichtigt  werden 


In  der  Wiener  Conferenz  vom  Jahre  1893  trat 
die  Commission  der  Erledigung  ihrer  Aufgaben  nicht 
näher,  ein  Bericht  lag  damaU  nicht  vor.  Nachdem 
Oberingenieur  Ecker  man  n- Hamburg  im  Früjahr  1894 
die  Obmannschaft  übernommen  halte,  richtete  er  an 
die  Mitglieder  der  Untercornmissioiien  ein  Schreiben, 
in  welchem  die  Frage  erörtert  wurde,  ob  thatsächlich 
heute  noch  wie  im  September  1890  ein  dringendes 
BedOrfoifs  nach  der  Aufsuchung  von  Mitteln,  die 
geeignet  sind,  die  Interessenten  gegen  die  Erzeugung 
and  Verwendung  von  unzuverlässigem  und  fehler- 
haftem Flufseisen  zu  schützen,  vorliege. 

In  einem  der  V.  Conferenz  vorliegenden,  58  Seiten 
starken  Buch  sind  die  Beantwortungen  dei  Rund- 
frage zusammengestellt.  Man  findet  darin  zum  Theil 
selir interessante Mittheihingen  von  Abel ,  Prof.  Bele- 
luhsky- Petersburg,  F.  Böcking- Düsseldorf,  G.  B. 
Biadego-Rom,  A.  Cajo-Ancone.  S.  Fadda-Turin, 
R.  Haack-Berlin,  Prof.  Kirsch-Wien,  Kintzle- 
Aachen,  Prof.  Krohn- Sterkrade,  H.  M  i  n  s  s  e  n  - 
Breslau,  Fr.  Müller- Kaiserslautern,  H.  Otto-Esson, 
Rotter-Wien,  Sailler- Wien,  S  pa  n  nagel  -  Ruhrort, 
»r.bpringor  um -Dortmund,  L.  Vogt- Barmen, 
J.  Weber  Winterthur,  Wey  rieh -Hamburg,  Prof. 
^  Tetmajer -Zürich.  Als  Ergebnis  der  Rund- 
frage wird  schliefelich  festgestellt,  da  fs  überwiegend 
«ie  Ansicht  vorherrscht,  dafs  ein  Bedürfnifs  für  das 
fortbestehen  der  Commission  nicht  mehr  vorli.gt. 
Auf  Grund  dieses  sehr  dankenswerlhen  Berichts  und 
inlolge  weilerer  mündlicher  Berathungen  kam  die 
Commission  zu  dem  Beschluß  durch  ihren  Ol.mann 
£  Ackermann-Hamburg  folgenden  Antrag  bei  dem 
WTgrefe  einzubringen: 

.Man  kennt  die  Stoße,  welche,  dem  Flufseisen 
beimischt,  ihm  die  Eigenschaft  der  Brüchigkeit 
«rleihen;  man  kennt  die  Grenzen,  bis  zu  welchen 
eine  Beimischung  derartiger  Stoffe  noch  zulässig 
und  man  ist  in   der  Lage,   mit  Hülfe  der 
chemischen  Analyse  stets  das  Vorhandensein  und 
5"  MenKer»  dieser  dem  Eisen  beigemischten  Stoffe 
umstellen.    Man    kennt   außerdem  genau  die 
■renken  der  Anforderungen  an  die  Festigkeit  und 
ueünbarkeit  des  Materials,  bis  zu  welchem  dasselbe 
unbedingt  zuverlässig  herzustellen  ist,   und  man 
wnnt  enuhch  ganz  genau  diejenigen  Fehler,  die 
-i  aer  weiteren  Verarbeitung  des  fertig  gewalzten 
«aienals  unter  allen  Umständen  vermieden  werden 


Die  seiner  Zejt  der  Commission  gestellte  Aur- 
r  Aursuchung  von  Mitteln  und  Wegen,  um  das 
i  r,nb2DI  anLormale  Verhalten  von  Flufseisen  he- 
«nan«n  zu  können,  ist  demnach  bereits  gelöst  und 
«  liegt  ein  Grund,  die  Commission  noch  weiter 
hl  ih  Z\  ]lSSea'  nicht  mchr  vor-  Die  Commission 
ihre  Äu  Afr,beilen  för  erledigt  und  erklärt  hiermit 
»«  Acten  für  geschlossen!* 

Besor^n0*01  ?frichl  des  Hrn-  Eckermann  folgenden 
S5Ä  erk,^ten  die  HH-  Rochemont  und 
mission  »k  s,ch  für  den  Fortbestand  der  Com- 
*!T"W*h  Hr-  Prochaska-Zürich.  Neue 
wurden  i„j  unerW*rbare  Erscheinungen  aufweisen, 
ur^n  mdessen  nicht  milgetbejlt,  trotzdem  erklärte 


die  Versammlung  mit  Mehrheit:  et  sei  wänschens- 
toerth,  dafs  die  Studien  über  die  Verwendbarkeit  des 
Flufseisens  fortgesetzt  würden,  d.  h.  eigentlich  stellte 
sie  der  Commission  damit  eine  neue  Aufgabe. 
Zu  dem  folgenden  Punkt  der  Tagesordnung 

Ausführung  von  Vergleichsproben  nnd  Angabe  der 
zweckmäßigsten  and  einfachsten  Messung«  methodeii 
and  Ausdracksformen  der  Biegsamkeit  metallischer 
Stibe 

lag  ein  Bericht  des  Obmanns  der  Untercommission 
Nr.  13,  Prof.  B.  K  irsch-Wien,  vor.  Beigegeben  waren 
dem  Bericht  drei  Anlagen  von  den  Versuchsanstalten 
in  Zürich,  Gharlottenburg  und  Wien  sowie  Hilfs- 
mittel und  Methode  der  Ausführung  und  Berechnung 
von  technologischen  Biegeprohen. 

Hiermit  wurden  die  Verhandlungen  des  zweiten 
Tages  geschlossen.  In  den  Abendstunden  fand  eine 
freie  Vereinigung  auf  dem  Dolder,  einem  grofsartig 
angelegten  Vergnügungsgarten  einer  der  Stadt  be- 
nachbarten Anhöhe,  statt,  auf  welche  eine  elektrische 
Seilbahn  hinaulführt.  — 

Den  Vorsitz  der  Verhandlungen  des  dritten  Tages 
übernahm  Professor  Conradin  Zschokke-Zürich, 
Ehrenvorsitzende  warpn  Prof.  Belelubsky-Peters- 
burg  und  Ingenieur  Henning-New York.  Schrift- 
führer des  Tages  waren  Director  Geil- Wien  und 
Chef-Ingenieur  R oiisse] •  Belgien.  Ingenieur  Henning 
berichtete  zuerst  über 

Versuche  mit  gußeisernen  Stäben. 

Von  der  American  Society  of  Mechanical  Engineers 
sind  in  Verbindung  mit  Keep  eine  Reihe  von  Ver- 
suchen mit  Probestäben  ausgeführt  worden ,  um  so- 
wohl den  Einflufe  der  QuerschnilUgröfse  als  auch 
den  Gehalt  an  Silicium  auf  die  Eigenschaften  des 
Gußstücks  zu  untersuchen;  ferner  hat  man  auch  die 
Abkühlung  der  Stäbe  gleichzeitig  durch  einen  beson- 
deren Apparat  genau  gemessen.  Da  die  diesbezüglichen 
Versuche  bereits  durch  Vorträge  von  West  &  Keep 
bekannt,  auch  in  dieser  Zeilschrift  wiedergegeben 
worden  sind,  so  kann  hier  von  einer  Wiedergabe  der 
Henningschen  Miltheilungen  Abstand  genommen 
werden. 

Es  folgte  dann  die 

Beizbriichigkelt  metallischer  Drahte. 

Obmann  dieser  Commission,  welche  sich  die 
Würdigung  der  Beubrächighit  und  Feststellung  der 
Methode  der  Prüfung  der  Brizbrüchigkeit  metallischer 
Drähte  zum  Ziel  gesetzt  hat,  war  Bergrath  Professor 
Led  eh u  r- Freiberg,  von  welchem  ein  übersichtlicher 
Bericht  über  die  Kenntnisse  auf  diesem  Gebiel  der 
Versammlung  im  Druck  vorlag. 

Beizsprödigkeit  ist  bekanntlich,  so  führt  Redner 
aus,  die  Einschalt  des  Eisens  bei  Behandlung  mit 
schwarhen  Säuren,  unter  deren  Einwirkung  die  Ent- 
wicklung von  Wasserstoff  stattfindet,  spröde  zu  werden. 

Eisen  wird  spröde,  d.  b.  es  verliert  an  Biegungs- 
fähigkeil und  Biegungsfestigkeit,  wenn  es  der  Berührung 
von  Wasserstoff  im  Entstehungszustande  ausgesetzt 
wird.    Die  Zugfestigkeit  bleibt  unbeeinflufst. 

Je  weniger  slark  der  Querschnitt  der  Eisenslücke 
ist,  desto  leichter  zugänglich  ist  es  der  Beizsprödigkeil; 
daher  zeigt  sich  diese  vorzugsweise  bei  Drähten.  Die 
Beizsprödigkeit  verliert  sich,  wenn  die  Eisenslücko 
längere  Zeit  im  Trockenen  lagern,  oder  auch,  wenn 
sie  nur  ganz  kuize  Zeit  erwärmt  weiden.  Die  Unter- 
commission ist  zu  der  Ansicht  gelangt,  daß  das 
Wesen  der  Beizsprödigkeit  und  ihre  Bedeutung  durch 
die  bisherigen  Ermittlungen  bereits  so  weit  klargelegt 
ist.*  als  für  die  Zwecke  bei  Benutzung  des  Eisens 


•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen'  1887,  Seile,  681  und 
1889,  Seite  745. 
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erforderlich  ist,  und  sie  glaubt  deshalb  von  einem 
Antrage,  die  Versuche  etwa  durch  den  Verein  fort- 
setzen zu  lassen,  absehen  zu  können.  Redner  stellt 
den  Antrag,  die  ihr  gestellte  Aufgabe  als  erledigt 
betrachten  zu  wollen. 

Versammlung  stimmt  zu. 

Zu  dem  dann  folgenden  Punkt  der  Tagesordnung 

Prüfungsverfahren  des  KleingefUgcs  der  Metalle 

lag  ein  von  dem  Obmann  der  Untercomroission  Nr.  15, 
Professor  A.  Martens,  ausgearbeiteter  ausführlicher 
Bericht  vor,  welcher  außerdem  Mittheilungen  von 
Behrens,  Howe,  Ledebur,  Wedding  und 
Osmond  enthält.  Auf  der  IV.  internationalen  Con- 
ferenz  hatte  man  sich  dahin  erklärt,  dafs  mit  Rück- 
sicht auf  die  Bedeutung,  welche  die  mikroskopische 
Untersuchung  der  Metalle  für  die  Beurtheilung  und 
Prüfung  der  Construclionsmaterialien  nach  den  in 
den  letzten  Jahren  erzielten  Fortschritten  unzweifel- 
haft gewinnen  wird,  es  höchst  wünschenswerte  sei, 
dafs  der  Metallmikroskopie  in  den  einzelnen  Ländern 
durch  Schaffung  oder  Erweiterung  von  zu  ihrer  Pflege 
geeigneten  Anstalten  ein  breiter  Weg  gebahnt  werde. 
Die  Metallmikroskopie  erscheine  berufen,  die  Methoden 
der  Chemie  und  der  mechanischen  Prüfung  der 
Constructionsmaterialien  in  sehr  wesentlichen  Punkten 
zu  ergänzen  und  unseren  Anschauungen  über  das 
Wesen  der  Metalle  vielfach  neue  und  fruchtbringende 
Richtungen  zu  eröffnen.  Die  Aufwendung  öffentlicher 
Mittel  werde  durch  Hebung  und  Vermehrung  der 
wissenschaftlichen  Erkenntnifs  sicherlich  in  kurzer 
Zeit  auf  die  technische  Praxis  zurückwirken. 

Ferner  beschlofs  die  Conferenz  hinsichtlich  der 
Möglichkeit  eines  einheitlichen  Prüfungsverfahrens 
wie  folgt: 

Die  IV.  internationale  Conferenz  zur  Vereinbarung 
einheitlicher  Prüfungsverfahren  für  Bau-  und  Con- 
structionsmaterialien erklärt  es  für  wunschenswerth, 
dafs  einheitliche  Grundlagen  für  den  Vergleich  der 
Verfahren  und  Ergebnisse  der  Metallmikroskopie  ge- 
schaffen werden.  Dazu  ist  es  erforderlich,  dafs  seitens 
der  Anstalten,  die  als  Pflegestälten  der  Metallmikro- 
skopie in  den  einzelnen  Ländern  bestehen  oder  be- 
rufen werden,  typische  Materialien  beschafft  und  nach 
gehöriger  Untersuchung  als  Musterpräparate  oder 
Mimterstücke  zur  Herstellung  von  Präparaten  für  die 
mikroskopische  Untersuchung  gegen  geringe  Ent- 
schädigung an  Interessenten  abgegeben  werden. 
Hierbei  würde  nach  Möglichkeit  durch  Vereinbarung 
oder  Austausch  zwischen  den  einzelnen  Ausgabe- 
stellen Einheitlichkeit  bei  Auswahl  der  Typen  zu 
erstreben  sein.  In  gleicher  Weise  sollte  auch  der  Bezug 
von  zuverlässig  guten,  zweckmäfsig  ausgewählten  und 
erprobten  Schleif-  und  Polirmilteln  gesichert  werden. 

Da  mittlerweile  die  Ansichten  nicht  weiter  geklärt 
wurden,  sondern  sich  zum  Theil  ebenso  diametral 
gegenüberstehen,  wie  dies  vor  3  Jahren  der  Fall  war, 
so  bleibt  der  Gegenstand  dauernd  eine  Arheitsaufgabc 
der  Conferenzen,  und  liefs  man  somit  die  Commission 
für  die  Zukunft  bestehen.  Ihre  nächste  Aufgabe 
dürfte  die  Herausgabe  eines  Buches  über  die  Ent- 
wicklung und  den  gegenwärtigen  Stand  der  Mikroskopie 
sein,  mit  dessen  Abfassung  man  Professor  Howe 
betrauen  will. 

Es  folgten  dann  noch  Mittheilungen  von  Professor 
Kick-Wien  über  Würdigung  drr  Stauchprobr  und 
Aufstellung  von  Vorschriften  für  ihre  Ausführung, 
ferner  von  Professor  Kast- Karlsruhe  über  die  Unter- 
suchungen ron  Schmieröl. 

Explosionskapseln. 

Hier  wird  eine  kurze  Mittheilung  des  Schweden 
Uellwik  eingeschoben,  welcher  seine  neuen  erfundenen 
Lxplosronskapseln  vorlegt.  Es  sind  dies  von  feuer- 
festem Material  umgebene  Explosionskörper,  welche 


zur  annähernden  Bestimmung  von  hohen  Tempera- 
turen, namentlich  in  Eisenhüllenbetrieben,  dienen 
sollen.  Nach  dem  Zeitraum,  welcher  zwischen  dem 
Einwurf  der  Patrone  z.  B.  in  die  Giefspfanne  bis  zur 
Explosion  vergeht,  soll  es  angeblich  möglich  sein,  die 
Temperatur  ziemlich  genau  festzusetzen;  namentlich 
aber  zum  Bestimmen  von  Giefstemperaluren  soll  das 
Mittel  sich  in  Schweden  bewährt  haben. 

Nachdem  dann  noch  Fabricanl  Dyckerhoff 
eine  längere  Darlegung  über  die  Kenntnisse,  die  man 
hinsichtlich  der  Einwirkung  des  Meerwassers 
auf  die  hydraulischen  Bindemittel  erworben 
hat,  gegeben  hatte,  folgten  die  Berathungen  üher  die 
Neueinrichtung  des  Congresses,  der  bisher  eine  freie 
Vereinigung  war,  dem  aber,  wie  schon  erwähnt,  die 
Uebelstände  anhaften,  dafs  er  gänzlich  mittellos  ist 
und  ihm  ein  eigenes  Organ  fehlt.  Eine  besondere 
Commission  hat  Salzungen  entworfen,  welche  durch 
Professor  Bach  vorgetragen  und  von  der  Ver- 
sammlung en  Hoc  angenommen  werden;  einige  in 
Bezug  auf  Aenderungen  vorgetragene  Wünsche  werden 
dem  Vorstand  zur  Berücksichtigung  überwieset  Hier- 
nach führt  der  Verband  den  Namen:  Inter- 
nationaler Verband  für  die  Material- 
Prüfungmethoden  der  Technik.  Der  Jahres- 
beitrag wird  auf  4  Jf-  festgesetzt;  die  Angelegenheiten 
des  Verbandes  besorgen  der  Vorstand,  ein  Vorstands- 
rath und  die  Wanderversammlungen.  Der  Verband 
nimmt  die  Herausgabe  einer  Zeitschrift  in  Aussicht, 
wird  aber  voraussichtlich  sich  mit  einer  von  Professor 
GieTsler  in  Stuttgart  neu  herauszugebenden  Zeit- 
schrift über  Materialkunde  dahin  einigen,  dafs  diese 
als  Verbandsorgan  angenommen  wird.  Unter  allge- 
meiner lebhafter  Zustimmung  wird  dann  trotz  seines 
Widerspruchs  Professor  Tetmajer,  der  die  Vor- 
arbeiten zu  dem  diesmaligen  Congrefs  in  so  trefflicher 
Weise  geleitet  hat,  zum  Vorsitzenden  des  neuorgani- 
sirten  Verbandes  gewählt.  In  den  Vorstand  werden  ge- 
wählt lür  Deutschland  Prof.  Martens,  für  Oesterreich 
Stadlbaudireclor  Berger,  <ür  Frankreich  Polonceau 
und  für  Rußland  Belelubsky.  Gleichzeitig  wird 
bestimmt,  dafs  die  nächste  Versammlung  1897  in 
Stockholm  und  die  folgende  1900  in  Paris  gelegentlich 
der  dortigen  Weltausstellung  abgehalten  werden  soll. 
Die  übrigen  auf  der  Tagesordnung  stehenden  Gegen- 
stünde, darunter  ein  längerer,  sehr  fleifsig  ausge- 
arbeiteter Bericht  von  Professor  Tetmajer  über: 
Aufstellung  einheitlicher  P  r  ü  f  u  n gs ni  e- 
thoden  der  Anstrichmassen  als  Rost- 
schutzmittel von  EisencoDstructionen, 
konnten  nicht  mehr  zur  Berathuiig  gelangen,  dagegen 
gelangte  noch  ein  von  Ingenieur  Schrödler-Düssel- 
dorf  namens  des  .Vereins  deutscher  Eiscnhüllenleute* 
eingebrachter  Antrag: 

Es  sind  Mittel    and  Wege  zu  suchen  xur 
Einführung  internationaler   einheitlicher  Vor- 
schriften für  (jualität,  Prüfung  nnd  Abnahme 
von  Eisen-  nnd  Stahlmaterial  aller  Art 
zur  Verlesung. 

Die  Begründung  lautet: 

.Es  ist  bekannte  Thatsache,  dafs  die  jetzt  ge- 
bräuchlichen Lieferungsvorschriften  für  Eisen-  und 
Stahlmaterial  als  Bauwerkeisen,  Eisenbahnmalerial 
(Schienen,  Schwellen,  Laschen,  Unterlagsplatten, 
Radreifen,  Achsen),  Bleche  für  die  verschiedenen 
Zwecke,  insbesondere  Schiff-  und  Dampfkesselbau, 
gewöhnliches  Handelseisen  und  Bauträger,  Draht  und 
Drahtfabricate,  schmiedeiserne  Röhren  und  Fabricale 
aus  Gufseisen  und  Stahlformgufs  nicht  nur  in  den 
einzelnen  Culturländern  unter  sich  erheblich  von- 
einander abweichen,  sondern  dafs  die  Unterschiede 
geradezu  außerordentlich  grofse  werden,  wenn  man 
dazu  übergeht,  die  einzelnen  Bedingungen,  Zahlen- 
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anspräche  u.  s.  w.  gegenüber  zu  stellen,  welche  im 
internationalen  Verkehr  vorkommen.  Einzelne  Bei- 
spiele genügen,  um  diese  Behauptung  zu  bekräftigen 

Während  in  einem  Fall  für  die  sachgemäße  Ab- 
nahme von  Schienen  man  sich  mit  Proben  am  ganzen 
Stück,  wie  Schlag-  und  Biegeproben,  begnügt,  fordert 
man  im  andern  Fall  bestimmte  chemische  Zusammen- 
setzung oder  Zerreifsproben,  und  während  für  diese 
im  einen  Fall  eine  Mindeslfestigkeit  von  50  kg/qmm 
als  zweckmäßig  hierbei  angesehen  wird,  steigert  man 
diese  anderswo  bis  zu  80  kg/qmm.  Für  Baueisen, 
wie  es  in  Hunderttausenden  von  Tonnen  jährlich  im 
Brücken-  und  Hochbau  Verwendung  lindet,  fordert 
man  hier  ein  weiches  und  zähes  Material  mit  etwa 
40  kg  Festigkeit  mit  einer  Dehnung  von  mindestens 
20«  und  dort  ein  Material  bis  50  kg  Festigkeit,  das 
füglich  nicht  mehr  als  weiches  Material  zu  bezeichnen 
U.  Noch  größer  sind  die  Unterschiede  bei  den 
Forderungen  für  Bleche  und  für  Slahlformgufsfabricate 
hinsichtlich  der  Ansprüche  an  Qualität. 

Nicht  nur  für  die  Qualität,  sondern  in  gleicher 
Weise  auch  für  die  Bestimmungen  über  Prüfung  und 
Abnahme  bestehen  diese  grofsen  Unterschiede.  Weder 
über  die  Art  der  Proben  noch  über  d  en  Modus  der 
Abnahme  bat  sich  irgend  ein  Verfahren  herausge- 
bildet, das  als  Norm  betrachtet  werden  könnte. 

Es  ist  dieser  Mangel  an  Einheitlichkeit  um  so 
auffallender,  als  der  Zweck  der  Bauten,  Eisenbahn- 
Rwlänge  u.  s.  w.,  bei  welchen  das  auf  so  verschiedene 
Art  geprüfte  Eisen  Verwendung  findet,  für  die  ver- 
schiedenen Materialsorten  schließlich  ja  derselbe  ist 
und  auch  die  Verhältnisse,  unter  welchen  jene  Bauten, 
tisenoahngeslänge  u.  s.  w.sich  befinden,  im  allgemeinen 
ourihaus  gleichartige  sind.  Die  grofsen  Verschieden- 
neuen,  welche  heute  im  internationalen  Verkehr  in 
aen  Vorschriften  über  Qualität,  Abnahme  und  Prüfung 
vor.  Eisen-  und  Stahlmaterial  aller  Art  bestehen,  sind 
daher  ,m  wesentlichen  auf  die  Verschiedenheilen  der 
Ansichten  zurückzuführen,  welche  die  hauausführenden 
Ingenieure  über  die  Zweckmäßigkeit  der  einzelnen 

anrhTUpgu"  aben-  ühne  Zweifel  sP'e,en  hierb«' 
■»ueo  die  fabncalionseigenthümlichkeiten,  welche  aus 
uen  besonderen  Verhältnissen  der  einzelnen  eisen- 
A ,Z ;geD,    i   änder  ^vorgehen,  eine  gewisse  Rolle; 

u  mc,lt  90  bedeutend  und  steht  keines- 
der  ihS  kannähernd  >™  Verhältnifs  zur  Grüfte 
a er  t haLsäehlich  vorkommenden  Unterschiede  in  den 
ueierungs  Vorschriften. 

/■kiÜT!)  die,S,C  Unlerscl»'ede  ist  ein  nicht  leugbarer 
den  ak  Ver  Un9|cherheit  eingetreten,  welche"  von 
Wei«  m  jn  Wie  von  den  Lieferanten  in  gleicher 
-Ij Tu  -  emPfunden  wird.  Durch  die  grofse 
aehme  n6.*!  '*,den  AnBPrö^en  verfällt  der  Ab- 
he  t  dL.?hiUrgen,,äf8  Sdbst  einer  Kewissen  Unsicher- 
und  Ä?beM?nhei,n'  was  er  ™*  eigentlich  zweck- 
Va IZ  ^schreiben  habe;  ist  er  mit  der 

sich  l„J^ni,ferL.vertraut'  80  kann  d»ese  Unsicherheit 
Ucrfn?„n?P  u  ZUr  Hathlosigkeit  steigern.  Der  , 
anJnX.  un?/abr|cant  andererseits  hat  mildem  un-  I 
Zweck  HUn"  j  l\1d  zu  rechDen,  daft  ihm  bei  gleichem 
un im  2  7  Material  fQr  die  eine  Lieferung  diese 
«erden- £l„M  ,ene  Vors,hriften  vorgeschrieben 
»™£  v  I°Bhu«  auf  Herstellung  des  Materials 
•^ÄWbJ.lB?»  beein,lrachti*t  dies  den  Gang 
fMhsUn . ,  f  ,  diese  naturgemäß  dann  am  ein- 
las An«  "V  der  8rofslen  Sicherheit  arbeiten,  wenn 
Di^n^  8lnls  *leicheD  fielen  zugewandt  bleibt. 
unvorS  r?r  %Ue  Tneile  unbequemen  und  an  sich 
^eini  d  1  i  fnZustand  der  Unsicherheit  zu  beseitigen, 

^heiuieber  T-ral,0,'ale.C0nfere,1Z  IUr  Verein»arung 
slnietionrntl.  Pru,fun&smethoden  von  Bau-  und  Con- 
•S* I  ,?"*!  in  ««ter  Linie  berufen;  sie 
aber  d  ™  "»durch  eine  zwar  schwierig  zu  lösende, 
welche  von  .Um  80  dankenswerthere  Aufgabe  stellen,  I 
»od  unaeme,.,  praküscher  Tragweite  ist.  I 


Die  bisherige  Thätigkeil  der  durch  Professor 
Bausch  inger  ins  Leben  gerufenen  internationalen 
Zusammenkünfte  kann  im  wesentlichen  als  eine  grund- 
legende für  diese  Aufgabe  und  deren  Lösung  als  die 
Krönung  des  begonnenen  Werks  bezeichnet  werden, 
üie  Erfolge,  welche  z.  B.  durch  Festlegung  der  Ab- 
messungen der  Probestäbe,  durch  die  Bestimmungen 
über  die  Meßmethoden,  durch  die  Vorschriften  über 
die  Prülungsmaschinen  u.  s.  w.  u.  s,  w.  bereits  erzielt 
sind,  erleichtern  uicht  nur  einerseits  wesentlich  die 
Arbeiten,  da  sie  als  grundlegend  für  eine  Durchrührung 
des  Antrages  anzusehen  sind,  sondern  sie  sind  zu- 
gleich auch  als  Bürgschaft  für  eine  endgültige  Lösung 
der  Aufgabe  anzusehen. 

Auch  sind  wir  der  Ansicht,  daß  eine  Einigung 
von  Interessen,  selbst  wenn  sie  auf  den  ersten  Blick 
widerstreitend  erscheinen,  herbeizuführen  ist,  wenn 
sowohl  von  den  Gonsumenten  wie  von  den  Producenten 
in  erster  Linie  angestrebt  wird,  daß  durch  die  ein- 
heitlichen Vorschriften  für  Qualität,  Prüfung  und  Ab- 
nahme auf  Grund  der  jetzt  vorhandenen  Material- 
kenntniß  die  Ueberzeugung  gewonnen  wird,  daß  das 
Material  alle  diejenigen  Eigenschaften  besitzt,  welche 
für  die  vorgesehene  Verwendung  erforderlich,  daß 
dagegen  alle  Proben,  welche  über  dieses  nöthige 
Maß  hinausgehen,  sowie  besonders  solche,  welche  an 
der  äußersten  Grenze  des  Erreichbaren  liegen,  als 
widerstreitend  mit  den  Interessen  beider  Parteien  zu 
verwerfen  sind. 

Um  der  praktischen  Lösung  der  Aufgabe  näher 
zu  treten,  dürfte  es  schließlich  vielleicht  angezeigt 
sein,  nicht  das  gesarninte  Gebiet  des  Eisen-  und  Stahl- 
materials  zugleich  in  Angriff  zu  nehmen,  sondern  ab- 
theilungsweise  vorzugehen  und  mit  der  Bearbeitung 
einzelner  besonders  wichtiger  Gruppen,  wie  Bauwerks- 
eisen und  Eisenbahnmaterial,  den  Anfang  zu  machen. 
Um  eine  Hinausschiebung  dieser  wichtigen  Angelegen- 
heit zu  vermeiden,  wäre  es  ferner  zweckmäßig,  für 
jene  beiden  Gruppen  möglichst  noch  auf  der  Züricher 
Conterenz  besondere  Untercommissionen  einzusetzen." 

Gegen  den  Antrag  wandten  sich  einige  Stimmen, 
indem  sie  der  Meinung  sind,  daß  der  Gongreß  sich 
nur  auf  wissenschaftlicher  Grundlage  bewegen  solle; 
indessen  wurde  der  Antrag  dem  Vorstande  zur  even- 
tuellen weiteren  Verfolgung  überwiesen. 

Professor  Kick-Wien  und  Polonceau  richteten 
zum  Schluß  der  Versammlung  noch  herzliche  Dankes- 
worte an  die  gastfreie  Stadt  Zürich  und  an  Professor 
Tetmajer,  zu  dessen  Ehrung  sich  die  Versammlung 
erhob,  worauf  Professor  Zschokke,  dessen  geschickte 
Handhabung  des  Vorsitzendenamts  hohe  Anerkennung 
verdient,  den  Congreß  schloß. 


rtlmittelbar  nach  Schluß  der  Verhandlungen  ver- 
einigte man  sich  noch  zu  einem  Schlußbankett  im 
Hütel  Bellevue.  Die  lange  Reihe  der  Tischreden 
wurde  durch  Prof.  v.  Tetmajer  eröffnet,  der  auf 
die  Zukunft  des  Gongresses  sein  Hoch  ausbrachte. 
Hr.  Naville,  Mitglied  des  eidg.  Schulrathes,  begrüßte 
die  Versammlung  namens  des  schweizerischen  Poly- 
technikums, das  sie  beherbergen  durfte,  und  seiner 
Behörden.  Hr.  Quinette  de  Rochemont  feierte 
Prof.  v.  Tetmajer,  Ingenieur  v.  Muralt  brachte  die 
Grüße  der  Stadt,  Ingenieur  Wcifsenbach  jene  des 
schweizerischen  Ingenieur-  und  Architektenvereins, 
Überbauralh  Berger  sprach  dem  Verkehrsverein  den 
Dank  aus  für  das  herrliche  venetianische  Nachtfest, 
Geheimrath  Wedding  dankte  der  Stadt  und  den 
Schweizer  Behörden,  sowie  allen,  die  den  Congreß- 
mitgliedern  die  Schönheiten  Zürichs  zugänglich  ge- 
macht haben,  Prof.  Steiner  trank  auf  das  Blühen 
des  eidg.  Polytechnikums.  In  allen  Zungen  aber 
wurden   die  Damen  gefeiert:  Ingenieur  Henning 
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Direclor  Peters  und  Prof.  Debray  vereinigten  sich 
in  sehr  gelungener  Weise  zu  ihrem  Lobe,  und 
Hr.  v.  Leber  brachte  eine  besondere  Huldigung 
der  Gemahlin  des  Präsidenten  der  Vereinigung, 
Frau  v.  Tetmajei,  dar.  Hr.  Belelubski,  das 
verdiente  Mitglied  des  Congresses,  der  direct  von 
Samarkand  nach  Zürich  geeilt  war,  gab  seiner  be- 
sonderen Freude  ithnr  die  glückliche  Erweiterung 
Ausdruck,  die  derselbe  in  internationaler  Beziehung 
erhallen  habe,  und  Ur.  Michaelis  brachte,  last  not 
least,  dem  anwesenden  verdienten  Assistenten  Bau- 
schingers, Hrn.  C.  Klebe,  sein  Hoch  aus. 

.Die  anwesenden  Schweizer",  so  schrieb  mit  vollem 
Recht  die  »Neue  Züricher  Zeitung«  zu  diesem  Theil 
der  Veranstaltungen,  .hatten  bei  dem  Festmahle  die 
angenehme  Empfindung,  dafs  sich  die  geehrten  Gäste 
auf  eidgenössischem  Boden  wohl  befunden  haben 
und  dafs  die  Gastfreundschaft,  welche  die  Schweiz 
in  der  glücklichen  Lage  ist,  sammllichen  Nachbar- 
völkern und  allen  Nationen  gleichmäßig  bieten  zu 
können,  zum  weiteren  Gedeihen  auch  dieser  inter- 
nationalen Vereinigung  beigetragen  und  von  den 
Tbeilnehmern  an  dem  V.  Kongresse  der  Festigkeits- 
techniker gerne  angenommen  und  dankbar  gewürdigt 
worden  ist.* 

An  den  für  den  folgenden  Tag  eingerichteten 
Ausflügen  nach  Luzern,  auf  den  Pilatus  und  das 
Stonserhorn  und  Brunnen  nahm  noch  eine  ansehn- 
liche Zahl  von  Gästen ,  welche  vielfach  ihre  Damen 
mitgebracht  hatten,  theil;  sie  erlebten  noch  genuß- 
reiche Stunden,  ohne  dafs  deshalb  die  von  einem 
Spötter  vorgenommene  Aenderung  des  abgekürzten 
Titels  „Congrefs  der  Festigkeitstechniker*  in  einen 
solchen  der  „Festlichkeitstechniker*  angezeigt  wäre, 
da  sie  nach  gethaner  ernster  Arbeit  wohl  eine  Er- 
holung verdient  hatten.  — 

Der  Name  Telmajer  ist  mit  der  V.  Conlerenz 
unauflöslich  verbunden;  mit  ebenso  groTser  Sach- 
kenntnis wie  Sorgsamkeil  hatte  er  die  umfangreichen 
wissenschaftlichen  Vorbereitungen  zu  dein  Congrefs 
wie  die  trefflichen  Anordnungen  zur  äufseren  Gestal- 
tung getroffen,  mit  feinsinnigem  Taktgefühl  hat  er  in 
glücklicher  Weise  das  Entstehen  irgend  eines  Gegen- 
satzes zu  vermeiden  gewufst.  Das  Schlußwort  unseres 
Berichts  klinge  daher  nochmals  in  herzlichem  Dank 
an  ihn  aus. 


Verein  deutscher  Eisengießereien. 

Im  Gasthof  „Rautenkrnnz"  zu  Eisonaeh  fand 
am  14.  September  d.  J.  die  Hauptversammlung 
statt,  welche  zahlreich  besucht  war  und  in  Stell- 
vertretung des  erkrankten  ersten  Vorsitzendon, 
Herrschaftsbesitzer  Tenge -Detmold,  von  Herrn 
Geh.  Bergrath  J  ü  n  g  s  t  -  üleiwitz  geleitet  wurde. 
Herr  E.  Sc  her  on  berg  -  Elberfeld  erstattete  namens 
des  Ausschusses  folgenden  Jahresbericht. 

L 

Im  Vergleich  zu  den  großen  Interosson- 
kämpfen,  welche  aus  Anlaß  des  russischen  Handels- 
vertrags die  vorjährige  Berichtsperiodo  beherrsch- 
ten, ist  das  Geschäftsjahr  vom  1.  September  1894 
bis  dahin  1895  als  ein  in  wirthschaftspolitischer 
Hinsicht  ruhiges  zu  bezeichnen.  Auch  die  Gesetz- 
gebung im  Deutschen  Reiche  hat,  gewiß  zur 
Genugthuung  der  deutschen  Industrie,  in  diesem 
Zeitraum  eine  weniger  hastige  und  beunruhigende 
Thätigkeit  als  früher  entfaltet. 

Die  größeren  wirthschaftlichen  Reformpläne, 
welche  die  Thronrede  zu  Beginn  der  letzton 
ReichBtagssession  ankündigte,  sind  noch  nicht  über 
die  Stufe  der  Bundesrathsverhandlungen  hinuus 


gediehen,  und  der  Roichstag  dürfte  erst  im 
kommenden  Herbst  in  die  Berathung  der  be- 
treffenden Vorlagen  eintreten.  Es  gilt  dies  u.  a. 
auch  von  dem  Börsen-  und  dem  Depot  -  Gesetz, 
sowie  von  dem  Gesetz  über  den  unlauteren  Wett- 
bewerb. Der  erste  während  des  vergangenen 
Winters  der  öffentlichen  Kritik  ühergebene  Entwurf 
des  letztgodachten  Gesetzes  fand  bezüglich  seiner 
Ziele  wohl  ziemlich  allseitige  Zustimmung  in  den 
soliden  Kreisen  der  deutschen  Geschäftswelt;  in 
seinen  einzelnen  Bestimmungen  erfuhr  dorselbe  je- 
doch manche  berechtigte  Anfechtung.  Nachdem  die 
Handelskammern  und  größeren  wirthschaftlichen 
Vereinigungen,  wie  dor  Centraiverband  deutscher 
Industrieller  und  der  Deutsche  Handelstag,  ihre 
begründeten  Bedenkon  den  Staats-  und  Reichs- 
behörden zur  Kenntniß  gebracht  hatten,  ist  der 
Gesetzentwurf  über  den  unlauteren  Wettbewerb 
in  dankenswerthor  Woise  einer  durchgreifenden 
Umarbeitung  unterzogen  worden,  und  die  Fassung, 
in  welcher  er  nunmehr  dem  Bundosrath  unter- 
breitet wurde,  dürfto  geeignet  sein,  im  wesent- 
lichen nicht  nur  die  Zustimmung  des  Reichstags, 
sondern  auch  dor  bethoiligton  gewerblichen  Ver- 
tretungen zu  finden. 

Die  Regelung  des  Wasserrechts  ist  noch  in 
der  Schwebe  geblieben.  Für  einen  immerhin  nicht 
unwichtigen  Theil  unseres  goworblichon  Mittel- 
standes, nämlich  für  die  Binnenschiffer  und  Flößer, 
sind  die  privatrechtlichen  Verhältnisse  roichs- 
gesetzlich  in  reformatorischem  und  zugleich 
humanem  Geiste  geordnet  worden.  Dagegen  harrt 
die  brennende  Frage  der  Organisation  des  Hand- 
werks noch  der  Erledigung.  Eine  Novelle  zur  Ge- 
werbeordnung bezweckte  der  Begründung  gemäß, 
denjenigen  Klagen  abzuhelfen,  welche  rücksicht- 
lich der  Auswüchse  des  Hausirgewerbebetriebs 
von  dem  seßhaften  Detailhandel  sowie  vom  Hand- 
werk seit  langen  Jahren  in  stets  dringlicherer 
Weise  erhoben  werden.  Diese  Vorlage  ist  jedoch 
über  die  Berathung  in  der  Roichstags-Comniission 
nicht  hinaus  gelangt,  während  ein  regierungsseitig 
in  Aussicht  gestellter  Gesetzentwurf  über  die 
Consumvereino  gar  nicht  mehr  eingebracht  wurde. 

Den  landwirtschaftlichen  Interessen  wurde 
durch  die  Verabschiedung  der  Branntweinsteuer- 
novello,  den  Erlaß  eines  Nothgesetzes,  welches 
den  Bestand  der  bis  dahin  noch  geltenden  Zucker- 
ausfuhrprämie über  den  1.  August  d.  J.  hinaus 
gewährt,  sowie  die  Zolltarifnovelle  (betreffend  die 
Positionen  Holz,  Honig,  Baumwollsamenöl  u.  s.  w.) 
entgegengekommen. 

Zu  den  Gesetzesvorschlägen,  welche  in  dor 
letzten  Reichstagssossion  wider  Erwarten  nicht 
eingebracht  wurden,  gehörton  auch  die  beiden  vor 
länger  als  Jahresfrist  bereits  dem  Bundesrath  zu- 
gegangenen und  damals  der  Oeffentlichkeit  über- 
gebenen  Entwürfe,  betreffend  Abänderung  der 
Unfallversicherungsgesetze  nnd  betreffend  Er- 
weiterung der  Unfallversicherung.  In  Ausführung 
der  Beschlüsse  unseror  letztjährigon  General- 
versammlung wurden  nach  Genehmigung  durch 
den  Ausschuß  seitens  des  Vereinsvorstandes  sowohl 
an  den  Bundesrath  wie  an  die  übrigen  betheiligten 
Reichs-  und  Staatsbehörden  Eingaben  gerichtet, 
welchen  die  in  Nr.  101  der  Veroins-Correspondcnz 
wörtlich  mitgetheilto  Denkschrift  beigefügt  war. 
Aus  den  uns  hierauf  zugegangenen  Antworten  er- 
sahen wir  mit  Genugthuung,  daß  unsere  Aus- 
führungen und  Abänderungsvorschläge  nicht  nur 
das  Interesse  des  Reichsversicherungsamts  erregt 
haben,  sondern  daß  dieselben  auch  bei  den  weiteron 
Verhandlungen  des  Bundesraths  mit  in  Betracht 
gezogen  worden  sind.  Da  die  Notwendigkeit  eines 
gesetzgeberischen  Vorgehens  in  dieser  Materie  von 
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uns  zur  Zeit  nicht  anerkannt  wurde,  kann  der 
eingetretene  Aufschub  uns  nur  erwünscht  sein 
und  uns  in  der  Erwartung  bestärken,  dafs  dio  ge- 
dachten Vorlagen,  wenn  sie  sputer  in  neuer  Fassung 
aus  dem  Bundesrath  an  den  Reichstag  gelangen 
sollten,  den  von  uns  und  anderen  industriellen 
Verbänden  ausgesprochenen  Bedenken,  beziehungs- 
weise Wünschen  genügend  Rechnung  tragen  wer- 
den. Bei  dieser  Veranlassung  und  angesichts  des 
Urastandes,  dafs  nunmehr  demnächst  —  am  1.  Oct. 
d.  J.  —  zehn  Jahre  seit  dem  Inkrafttreten  des 
ersten  Unfallvorsichorungsgesetzos  vergangen  sein 
werden,  erscheint  es  wohl  angezeigt,  mit  einem 
Wort«  der  finanziellen  Belastung  zu  gedenken, 
welche  die  deutsche  Production  damit  auf  sich 
genommen  hat.  Aus  einer  Zusammenrechnung 
der  Kosten,  welche  den  Arbeitgebern  allein  aus 
dor  heut«  bestehenden  staatlichen  Unfallversiche- 
rung von  1886  bis  1894  erwachsen  sind,  ergiebl 
sich  der  Aufwand  von  rund  850  Millionen  Mark. 
Und  nun  hierzu  noch  die  gewaltigen  Summen, 
welche  die  Krankenversicherung  einerseits  und  dio 
Alters-  und  Invaliditätsversicherung  andererseits 
beanspruchten!  Wahrlich,  Opfer  genug,  um  den 
Wunsch  dor  deutschen  Gewerbetreibenden  nach 
einem  längeren  Stillstando  in  der  socialpolitischen 
Gesetzgebung  als  vollberechtigt  erscheinen  zu 
lassen!  — 

Aus  der  preußischen  Gesetzgebung  verdient 
Erwähnung  das  Gesetz  über  die  Errichtung  einer 
Central-Genossenschaftskasse,  welche  dem  Mittel- 
stande die  Befriedigung  des  Porsonalcredits  er- 
möglichen und  dor  Verschuldung  dor  kloinen 
bäuerlichen  Besitzer  und  der  Handwerker  einen 
Damin  entgegensetzen  soll.  Von  nicht  zu  unter- 
schätzender wirthschaftspolitischer  Bedeutung  sind 
auch  die  genehmigten  Gesetze,  betreffend  die  Er- 
weiterung und  Vervollständigung  des  Staatseisen- 
bahnnohts,  wofür  etwa  46  Millionen  Mark  be- 
willigt wurden,  und  die  Betheiligung  des  Staates 
an  dem  Bau  von  Kleinbahnen,  zunächst  mit  einem 
Fonds  von  5  Millionen  Mark,  sowie  betreffend  das 
Pfandrecht  an  Privateisenbahnen  und  Kleinbahnen. 
Geringere  Befriedigung  mufsle  dagegen  das  viel- 
angefochtene,  schliefslich  auf  Grund  eines  Com- 
promisses  vom  Landtage  angenommene  neue 
preufeische  Stempelsteuergesetz  erwecken,  da 
manche  Zweige  des  Verkehrslebens  dadurch  zu 
gunsten  des  Fiscus  eine  schwere  Belastung  er- 
fahren dürften. 

Wir  können  diesen  allgemeinen  Theil  unserer 
Übersicht  nicht  schliofsen,  ohne  eines  Ereignisses 
von  hoher  nationaler  und  zugleich  internationaler 
wirthschaftspolitischer  Bedeutung  zu  gedenken:  der 
Eröffnung  des  Nordostseekanals.  Wir  geben  uns  dor 
Hoffnung  hin,  dafs  dieso  im  Beisein  der  Flotten 
aller  civilisirten  Staaten  von  unserm  Kaiser  Ende 
•'um  d.  J.  feierlich  eingeweihte  und  im  Gudächtniß 
»n  den  unvergeßlichen  Begründer  des  Deutschen 
Riehes  „Kaiser- Wilhelm-Kanal"  getaufte  gewaltige 
Nasserstrafse  nicht  nur  dem  deutschen  Handel 
nuue  Absatzwege  erschließen,  sondern  sich  auch 
dem  grofsen  Weltverkehr  und  damit  dem  Wolt- 
fneden  als  förderlich  erweisen  werde. 

II. 

Bie  allgemein  ungünstige  Lage  des  Weltmarkts 
wurde  aus  dem  vorigen  Jahre  zunächst  noch  in 
w!  .Ber'chtsperiode  übernommen  und  machte  sich 
auf  ü*  Fr0h,ahr  hinci»  mit  ihren  Wirkungen  auch 
■w  dem  deutschen  Eisenmarkte  in  unliebsamer 
Zwf6  a C  n(*-  Mehr  noch  als  manche  andere 
zn  i8  j  Ei80ni,iduBtrio  hat  darunter  dio  Giefserei 
Gran  gehabt  Die  aus  den  verschiedenen 
™Ppen  unseres  Verein»  eingezogenen  Berichte 
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stimmten  fast  durchweg  darin  üborein,  dafs  die 
Absatzverhältnisse  für  Handelsgufswaaren  im 
letzten  Jahre  als  erfroulicho  nicht  zu  bezeichnen 
sind.  Die  Nachfrage  war  schleppend,  die  Proiso 
blieben  gedrückt  und  zeigten  unter  dem  leidigen 
Einflüsse  übertriebenen  Angehot«  sogar  eine 
Neigung  nach  abwärts.  Unter  diesen  nun  schon 
eine  Reihe  von  Jahren  dauernden  ungünstigen 
Umständen  hat  sich  ein  Theil  dor  Werke  ver- 
anlafst  gesehen,  dio  Fabrication  in  den  besonders 
schlecht  bezahlten  Stapelartikeln  einzuschränken 
oder  bis  auf  weiteres  auch  ganz  einzustellen  und 
dafür  neue  lohnendere  Artikel  aufzugreifen,  was 
aber  stets  mit  viel  Mühen,  Kosten  und  wohl  auch 
Enttäuschungen  verbunden  ist.  An  eine  irgend 
nennenswertho  Herabsetzung  von  Löhnen  war 
dabei  nicht  zu  denken  und  höchstens  der  Versuch 
zu  machen,  in  den  Fabricalionseinrichtungen  eino 
Aufbesserung  bozw.  Ersparnifs  zu  erzielen.  Am 
ungünstigsten  scheint  die  Lage  in  den  westlichen 
und  mitteldeutschen  Gruppen  gewesen  zu  sein. 
In  der  Ostfriesisch-Oldonburgischen  Gruppe  blieb 
erfreulicherweise  die  Vereinbarung  der  Werke 
weiter  bestehen,  wenn  auch  die  als  mindest  zu- 
lässig festgesetzten  Preiso  allmählich  vielfach  zu 
allein  gültigen  geworden  sind.  Auch  der  Ost- 
deutsch-Sächsische Hütten  verein  hat,  trotz  widriger 
C'oncurrenzverhältnisse,  welche  die  Proiso  be- 
einflußten, soino  verschiedenen  Vereinigungen  für 
Rohgufs,  Abflußrohren  und  emaillirte  Waaren 
aufrecht  erhalten  können.  Am  günstigsten  lauten 
unsere  Berichte  aus  der  Süddeutschen  Gruppe 
(Bayern  und  Württemberg).  Hier  wird  der  Ge- 
schäftsgang in  1894/95  von  den  meisten  ^Werken 
als  ein  guter  bezeichnet,  wenn  auch  die  Vorkaufs- 
preise, namentlich  für  Handelswaaren,  zu  wün- 
schen übrig  ließen.  Lebhaft  beschäftigt  waren 
ferner  in  fast  allen  Bezirken  dio  Röhrengießereien. 

Inzwischen  ist  seit  einigen  Monaten  glück- 
licherweise eine  Besserung  der  Produktionsver- 
hältnisse auf  den  verschiedensten  Gebieten  in- 
dustrieller Thätigkeit  —  so  z.  B.  auch  auf  dem 
der  deutschen  Textilindustrie  —  unverkennbar. 
Die  steigende  Tendenz  der  Preise  wichtiger  Roh- 
stoffe läßt  auf  eino  sich  anbahnende  allgemeine 
Gesundung  des  Weltmarktes  schließon.  Seit  Mai 
dieses  Jahres  ist  denn  auch  auf  dem  amerikanischen, 
englischen  und  deutschen  Eisenmarkte  eine  gün- 
stige Wendung  eingetreten.  Dio  Eisenpreise  ziehen 
infolge  der  wachsenden  Nachfrage  an,  und  die 
Werke  der  Großeisenindustrie  erfreuen  sich  leb- 
hafter Beschäftigung.  Unserer  Ueberzeugung  nach 
kann  der  vorteilhafte  Einfluß  dieser  Verhältnisse 
auf  den  Gußwaarenabsatz  nur  noch  eine  Frage 
kurzer  Zeit  sein.  Seitens  einzelner  Voroinswerke 
wird  uns  auch  bereits  von  einer  nicht  nur  durch 
die  Saison  bedington  gesteigerten  Thätigkeit  be- 
richtet Es  ist  somit  dio  berechtigte  Erwartung 
auszusprechen,  daß  es  angesichts  der  allgemeinen 
Coniunctur  auch  den  Eisengießereien  demnächst 
gelingen  wird,  die  Verkaufspreise  der  fertigen 
Waare  endlich  mehr  als  während  der  letzten 
Jahre  in  angemessenes  Verhältniß  zu  den  Preisen 
der  Rohstoffe  zu  bringen.  Dio  Frage  wegen  der 
Möglichkeit  einer  allgemeineren  Bildung  von  Kar- 
tellen oder  einleitenden  Vereinigungen  zu  solchen 
steht  hierbei  nach  wie  vor  im  Vordergrunde. 

III. 

Seitens  des  Reichseisenbahnamts  war  dem 
Geschäftsführer  in  diesem  Frühjahr  nachstehende 
Mittheilung  zugegangen: 

Bei  den  preußischen  Staatsbahnen  sowie  bei 
verschiedene/  anderen  deutschen  E.^ahnen 
besteht  seit  einer  langen  Reihe  von  Jahren  eine 
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Weisung  an  die  Dienststellen,  wonach  unverpackte 
Eisengufcwaaren,  die  hei  der  Eisonhahnbeförderung 
beschädigt  worden  sind  und  deshalb  auf  Verlangen 
des  Absenders  nach  der  Aufgabestation  zurück- 
gesandt werden  sollen,  auf  dem  Wege  der  Hin- 
beförderung frachtfrei  zurückzubeordern  sind. 
Diese  Anordnung  soll  seiner  Zeit  nur  zu  dem  Zweck 
getroffen  sein,  um  Entschädigungsansprüchen  der 
Versender  vorzubeugen  oder  deren  Abwicklung 
zu  erleichtern.  Die  Eisonbabnverwaltungon  be- 
trachten die  frachtfreie  Rückbeförderung  als  eine 
freiwillige  Leistung,  die  sie  jederzeit  zurückziehen 
können.  Einzelne  Verwaltungen  haben  eine  ent- 
sprechende Festsetzung  in  ihre  Tarife  aufgenommen, 
bei  dem  grüfsoren  Theil  ist  dies  aber  nit  •ht  ge- 
schehen. —  Für  das  Reichseisenbahnamt  ist  es 
von  Werth,  sich  darüber  zu  unterrichten,  ob  gleich- 
wohl die  Einrichtung  unter  den  vornehmlich  be- 
theiligten Verkehrsinteressenten  allgemein  bekannt 
ist,  ob  von  ihr  in  einem  nennenswerthen  Umfange 
Gebrauch  gemacht,  wird,  so  dafs  die  Reibehaltung 
als  ein  Bedürfnis  anzusehen  ist,  oder  ob  sie  ohne 
Nachtheil  für  die  betheiligte  Industrie  fallen  ge- 
lassen werden  könnte." 

Angesichts  der  langjährigen  Bestrebungen 
unseres  Vereins,  eine  wirksamere  Haftpflicht  der 
Eisenbahnen  bezüglich  des  Bruchs  der  Gulswaaren 
beim  Transport  herbeizuführen,  erschien  esdringend 
erforderlich,  beim  Reichseisenbahnamt  für  die  Bei- 
behaltung der  frachtfreien  Rückbeförderung  be- 
schädigterEisengufswaaren  entschieden  einzutreten 
Dies  ist  seitens  der  Geschäftsführung  denn  auch 
in  längerer  Eingabe  geschehen,  nachdem  die  mit 
diesseitigem  Rundschreiben  von  den  Mitgliedern 
unseres  Vereins  erbetenen  Uüekäul'serungcn  all- 
seitig eingelaufen  waren. 

Iis  konnte  darin  zunächst  festgestellt  worden, 
dal»  die  eingangs  des  oben  mitgeteilten  Schreibens 
erwähnte  VY  eisung  den  Mitgliedern  unseres  Vereins 
fast  durchweg  bekannt  gewesen  sei  und  dafs  von 
der  hiermit  eingeräumten  Befugnils  von  fast 
sainmtltchen  Werken  sehr  häufig  Gebrauch  ge- 
macht worden  sei.  " 

Die  etwa  beabsichtigte  Aufhebung  dieser  Ein- 
rtchtung  werde  demnach  eine  fühlbare  Schädigung 
der  in  r  rage  kommenden  Betriebe  nach  sich  ziehen 
fcme  solche  Aufhebung  würde  um  so  weniger  sje- 
reehlfcrtigt  und  um  so  tiefer  zu  beklagen  sein, 
als  die  frachtfreie  Rückbeförderung  der  auf  den» 
Iranspurt  beschädigten  Gufswaarenan  und  für  sich 
nur  als  ein  sehr  geringer  Entgelt  der  Eisenbahnen 
gegenüber  den  ohne  Frage  in  den  weitaus  meisten 
Fallen  durch  rücksichtslose  Behandlung  der  /um 
Iransport  gelangten  Gulswaaren  seitens  des  Eisen- 
hahnpersoiials  entstandenen  Bruchschäden  be- 
trachtet werden  könne,  besonders  da  dem  Ab- 
sender stets  noch  neben  dem  Schaden  für  den 
Waterialverlust  die  Hinbeförderung  der  Ersatz- 
stücke zur  Last  falle  und  aulserdem  die  Verzögerum; 
der  endlidun  Ablieferung  der  bestellten  Waaren 
für  beule  Theile  -  Verkäufer  sowohl  wie  Käufer 
zu  großen  t  nzuträglichkeit.en  führen  könne 

wurde  sodann  in  der  Eingabe  auf  die  viel- 
fachen früheren  Verhandlungen  und  wiederholten 
Schritte  unseres  Vereins  in  der  vorliegenden  Frage 
"ezug  genommen  und  weiter  ausgeführt,  dafs  all- 
seitig  stets  das  Unzulängliche  der  bestehenden, 
noch  ,lazu  hinsichtlich  der  thatsächlichen  Durch- 
fuhrung  vollständig  in  das  Belieben  der  ver- 
schiedenen Eisenbahnbehörden  gestellten  Be- 
stimmungen hervorgehoben  worden  sei.  Eine 
tur  ganz  Deutschland  gleichmäfsig  zur  Geltung 
kommende  Aenderung  jener  Bestimmungen  er- 

seiU.,r/ar-r  \mx  .m°hr  ans»bracht,  als  auf 
»euer»  aei  Eisenbahnbehörden  oiue  unzweifelhafte 


Verpflichtung  zum  Ersatz  des  in  weitaus  den 
gröfsten  Fällen  durch  die  Schuld  ihrer  Angestellten 
veranlagten  Bruchschadens  vorliege  und  auf  Seiten 
der  Eisengiefsereien  der  dringendste  Wunsch  ge- 
hegt werde,  in  dieser  Hinsicht  endlich  ein  be- 
stimmtes undeutsames  Recht  in  Händen  zu  haben. 

Sch liel'sli ch  wurde  an  das  Reichseisenbahnamt 
die  dringende  Bitte  gerichtet,  dasselbe  wolle  da- 
hin wirken,  dafs  zunächst  zum  mindesten  die  jetzt 
schon  vorhandene  und  anscheinend  bedrohte  Ein- 
richtung der  frachtfreien  Rückbeförderung  be- 
schädigter Eisengufswaaren  erhalten  bleibe,  und 
endlich,  da  hierdurch  die  Interessen  der  Versender 
nur  theilweise  geschützt  würden,  im  Sinne  der 
seiner  Zeit  zu  Hannover  gafafsten  Beschlüsse 
beantragt,  dafs: 

1.  unter  Fortfall  des  bisher  bei  Aufgabe  von 
Gulswaaren  zum  Versand  verlangten  Reverses 
die  Eisenbahnen  sich  verpflichten,  im  Falle 
eines  Bruchschadens  die  Bruchstücke  fracht- 
frei zurück  und  die  Ersatztheile  frachtfrei 
wieder  hinzubefördern ; 

2.  durch  eine  strenge  Ueberwachung  der  Güter- 
böden  und  der  Umladungen,  sowie  durch  ent- 
sprechende Verfügungen  an  dos  Arbeiter- 
personal eine  sorgfältigere  Behandlung  der 
Gulswaaren  auf  dem  Transport  herbeigeführt 
werde: 

3.  die  Eisenbahnen  eine  Versicherung  der  zum 
Transport  ihnen  überlieferten  Gufswaaren 
gegen  Bruch  zu  bestimmten  Prämiensätzen 
einrichten. 

IV. 

Entsprechend  seinem  Grundsatze,  auch  Ver- 
suche auf  technischem  Gebiet,  welche  dem  Gießerei- 
betrieb Nutzen  bringen"  könnten,  zu  unterstützen, 
hat  der  Vereinsaussehufs  gemftfs  den  Verband- 
lungen in  unserer  letzten  Generalversammlung 
einen  Beitrag  von  dreihundert  Mark  zu  dem  von 
Hrn.  Professor  Hart  mann  in  Berlin  angeregten 
Preisausschreiben,  betreffend  die  Wärmeabgabe 
von  Heizkörpern,  bewilligt.  Da  neben  Hrn.  Director 
Uge,  Kaiserslautern,  auch  noch  das  Mitglied 
unseres  Ausschusses  Hr.  Director  Kohlschütter, 
Norden,  auf  erfolgte  Wahl  in  das  Preisrichter- 
Collegium  eingetreten  ist,  so  wurde  dem  Verein 
volle  Sicherheit  dafür  gegeben,  dafs  bei  den  Ver- 
suchen und  der  Entscheidung  den  praktischen 
Bedürfnissen  des  durch  ihn  vertretenen  Industrie- 
zweiges volle  Berücksichtigung  zu  theil  werden 
wird.  Es  ist  ferner  diesseits  ausbedungen  und 
vom  Comite  zugesagt  worden ,  dafs  von  den 
prämiirten  Schriften  dem  Verein  so  viele  Exemplare 
zur  Verfügung  gestellt  werden,  wie  für  die  Ver- 
keilung an  unsere  sämmtlichen  Mitglieder  er- 
forderlich sind. 

V. 

Die  Mitgliedorzahl  unseres  Vereins  beläuft 
sich  zur  Zeit  auf  156. 

Leider  haben  wir  auch  in  diesem  Jahre  wieder 
den  Tod  zweier  geschätzter  Veroinsgenosson,  der 
HH  Geh.  Commerzienrath  Oscar  Honschel  in 
Cassel  und  Julius  Conrad  zu  Eibelshäuserhütte, 
zu  beklagen.  Ihr  Andenken  wird  unter  uns  in 
Ehren  gehalten  werden. 

Der  Vermögensbestand  unseres  Voreins  betrug 
am  31.  August  v.  J.  5038,23  die  laufenden  Ein- 
nahmen im  Rechnungsjahre  1894  95  6686,16 
die  Ausgaben  7280,40  Es  verblieb  somit  am 
81.  August  d.  J.  ein  Bestand  von  4443,99  in  der 
Vereinskasse. 

Von  der  Vereins  -  Correspondenz  wurden 
während  des  Berichtsjahres  10  Nummern  aus- 
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gegeben.  Das  Fehlen  fast  aller  Mitarheiterschaft 
der  Vereinsgonossen  an  dorn  gedachten  Organ 
mufs  vom  Secretariat  nach  wio  vor  beklagt  werden. 

Auf  Grund  des  mit  der  Diroction  der  Rheinisch- 
Westfälischen  Hüttenschulo  zu  Duisburg  abge- 
schlossenen Vertrages  wurden  in  dem  metallurgisch- 
elektrolytischen  Laboratorium  derselben  während 
des  Berichtsjahres  für  Vereinsmitglieder  an  Unter- 
suchungen ausgeführt:  40  Silicium-,  11  Phosphor-, 
9  Mangan-  und  7  Kohlenstoff-Bestimmungon. 

An  der  vom  Vereinssecretariat  zusammen- 
gestellten vierteljährlichen  Statistik  der  Gufs- 
waarenbestände  beteiligten  sich  im  letzten  Jahre 
57  Werke. 

Wir  schliefseu  unsern  Bericht  mit  dem 
Wunsche,  dafs  die  heutigen  Berathungen  das 
Gefühl  der  Zusammengehörigkeit  unter  den  Ver- 
einsmitgliedern von  neuem  kräftigen  mögen!" 

Dem  Berichte  folgte  lebhafter  Beifall  und 
eine  kurze  Besprechung,  an  der  die  HH.  Uge- 
Kaiserslautcrn ,  Generalsocretär  Stumpf-Osna- 
brück. Landtagsabgeordneter  Dr.  Beumer- Düssel- 
dorf, der  Vorsitzende  und  der  Berichterstatter 
theilnahnien. 

Dann  folgten  geschäftliche  Mittheilungen,  die 
Entlastung  für  die  Jahresrechnung  für  1894;95 
und  die  Genehmigung  des  Voranschlags  für  1895  96. 

Bei  dorn  dann  folgenden  Bericht  über  Cartcll- 
wesen  wird  einhellig  festgestellt,  dafs  eine  Ge- 
sundung des  Marktes  nur  durch  den  Abschluß 
von  \ereinigungen  möglich  sei,  dafs  sich  aber 
leider  einzelne  Werke  solchen  Vereinigungen  ab- 
geneigt zeigen  und  durch  Unterbietung  einiger- 
maßen lohnender  Preise  das  Geschäft  verschlech- 
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torn  Die  bestehenden  Vereinigungen  haben 
durchaus  segensreich  gewirkt. 

Bei  der  weiteren  Besprechung  der  Marktlage 
wird  hervorgehoben,  dafs  sich  die  Nachfrage  für 
Handolsgufswaare  gehoben  hat,  dafs  aber  die 
I  reise  sehr  gedrückt  sind.  Eine  Aufbesserung 
der  letzteren  ist  zumal  im  Hinblick  auf  die  ge- 
steigerten Kohstoffprei.se  durchaus  nothwondig 
und  angesichts  der  gesteigerten  Nachfrage  auch 
zu  erhoffen. 

Sodann  spricht  Ingonieur  Hamm-  Wien  über 
einen  neuen,  zur  Herstellung  von  Weich-  und 
Tempergufs  dienenden  Cupo'lofen,  in  dem  die 
Gase  im  Schachte  von  oben  nach  unten  und  von 
da  durch  den  Vorherd  in  einen  Kaum  gehen,  wo 
die  Tiegel  vorgewärmt  werden,  so  dafs  sie  das 
Eisonbad  fortwährend  umspülen,  und  von  dem 
der  Kedner  eine  Verminderung  des  Koksverbrauchs 
erwartet. 

Namens  der  Säulen  -  Commission  berichtet 
Geh.  Bergrath  Jüngst,  dafs  die  durch  das  Berliner 
Polizeipräsidium  1884  verordnete  Erschwerung  der 
Verwendung  gufseiserner  Säulen  zu  Bauzwecken 
thatsnehlieh  nicht  mehr  in  Wirkung  sei,  dafs 
vielmehr  gufseiseme  Säulen  in  demselben  Um- 
fange wie  schmiedeiserne  Säulen  Verwendung 
finden  dürfen,  nachdem  umfassende  Versuche 
dargethan  haben,  dafs  die  an  die  Verwendung 
gußeiserner  Säulen  geknüpften  Befürchtungen 
der  tatsächlichen  Grundlage  entbehren.  Nachdem 
darauf  Osnabrück  zum  Ort  der  nächsten  Haupt- 
versammlung in  Aussicht  genommen  ist,  wurden 
die  Verhandlungen  um  3  L'hr  Nachmittags  durch 
den  Vorsitzenden  geschlossen. 
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Entschweflung  dos 

v,  Wiff.  A-  F.oniakoff.  Hochofeninu'cnieur  des 
tisenwerks  Bnansk,  Südrufsland,  in  einer  in  der 
JMfM  universelle  des  Mines"  1895.  Seite  40  bis  49, 
veröffentlichten  Abhandlung  über  die  .Entschweflung 
hlt  „ohe,äe,nsJ  ,n  dei>  Roheisenmischern"  mitlheilt. 
!  Werk  der  Sociele  de  Briansk  sehr 

TmX  Lrfahrun«en  hinsichtlich  der  Entschweflung 

Das  Roheisen   enthielt  ungefähr  2  %  Mangan, 

An,  m     we"'8er  «ls  mehr.    Aus  einer  sehr  großen 

,rlU!l.rLV0«\An,al.ysPLn  l)at  der  Verfasser  nach  den. 
MIU««  Schwefelgehalt  13  Gruppen  gebildet: 


I 


Schwefelgehalt. 

Vor  diro  Ein- 
tritt in  den 
Mucher 


Die 

Entschweflung 
betrug 


I 

II 
III 

IV 
V 

vi 

VII 
VIII 
IX 
X 
XI 
XII 

xm 

Mittel 


S  =  0,034       s,=  0.004    (S-S.l- 0,030 

0.055  0,008  0,047 

0.044  0,008  0,036 

0.062  0.014  0,048 

0.098  0,022  0.076 

0,029  0,002  0,027 

0,049  0,007  0,042 

0,064  0.006  0,058 

0.053  0,003  0,050 

0.059  0.010  0,049 

0.042  0,005  0,037 

0.057  0,001  0.056 

0,036  0,002  0,034 


0,052 


0,007 


0,045 


Wenn  man  nur  die  Mittelwerthe  in  Betracht  zieht, 
so  ersieht  man,  dafs  8(i,54  %  des  im  Hoheisen  ent- 
haltenen Schwefels  im  Mischer  abgeschieden  werden. 


Meldrumfeueruug. 

Die  Mcldrurnfeuerung  ist  eine  Feuerung  mit  Unier- 
wind,  welche  bestimmt  ist,  miiiderwertliiges,  staub- 
förmiges Brennmaterial  bezw.  Abfalle  zu  verfeuern. 
Zu  diesem  Zweck  sind  die  Hostsläbe  so  nahe  an- 
einandergerückt, dafs  der  Zwischenraum  nur  3  mm 
betrflgt,  auf  welche  Weise  das  Durchfallen  des  Brenn- 
stoffs hintangehalten  wird.  Der  Aschenfall  ist  unter- 
halb des  Rostes  durch  eine  gufsciserne  Platte  lull- 
dicht abgeschlossen  und  vorn  mit  einer  luftdicht 
schhefsenden  Thür  versehen,  die  nur  geöffnet  wird, 
wenn  die  Asche  entfernt  weiden  soll,  was  gewöhn- 
lich nur  einmal  täglich  zu  geschehen  hat.  Für  jede 
Feuerung  sind  zwei  Dampfstratilgebläse  vorgesehen, 
die  sich  im  Aschenraum  belinden  und  an  der  Ab- 
schlufsplalte  befestigt  sind.  Die  Zuführung  des  Dampfes 
zu  diesen  Gebläsen  geschieht  duich  ein  dünnes  Hohr, 
während  der  Luftzutritt  nach  Behebeu  durch  einen 
Hahn  geregelt  werden  kann. 

Nach  C.  M.  Percy  besitzt  die  Meldi umfeuerung 
folgende  Vorzüge: 

1.  jedes  Brennmaterial    kann    mit  ihr  verbrannt 
werden, 

2.  sie  verlangt  keine  hohen  Schornsteine, 

3.  sie   vermehrt   die   Verdampfungsfäbigkeit  jedes 
Kessels, 

4.  sie  nutzt  selbst  die  beste  Kesselkohle  weiter  aus, 
als  andere  Feuerungen, 
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5.  sie  verhindert  ein  Festbrennen  der  Schlacken 
und  dadurch  das  Verstopfen  der  Roslflöche, 

6.  die  Rosistahe  bleiben  kühl  und  halten  jahrelang, 

7.  die  Feuerung  kann  nicht  in  Unordnung  geraten, 

8.  es  ist  weder  ein  Ventilator  noch  motorische  Be- 
triebskraft nölhig, 

9.  BrennstofTverluste,  welche  durch  Durchfallen  des 
Brennmaterials  durch  die  Rostsläbe  entstehen, 
sind  ausgeschlossen, 

10.  der  Heizer  kann  den  Zug  nach  Beliehen  augen- 
blicklich reguliren  oder  an-  und  abstellen. 

11.  die  Feuerung  nimmt  keinen  Platz  aufserhalb  des 
Kessels  ein. 

12.  Zutritt  von  kalter  Luft  ist  unmöglich. 

Wie  uns  ferner  mitgetheilt  wird,  sind  von  dieser 
Feuerung  iu  England,  Belgien  und  Deutschland  schon 
3500  StOck  in  Verwendung. 

Auf  dem  städtischen  Gas-  und  Wasserwerk  in 
Bochum  wurde  die  Meldrumfeuerung  mit  gutem  Erfolg 
eingeführt,  um  die  Koksasche,  die  sonst  höchstens 
zur  Wegaufhesserung  Verwendung  fand,  zur  Dampf- 
erzeugung zu  benutzen. 


— lum 
Tonnen 


6  615 


Entwicklung  des  Mangangc8chaft*s  im  Kaukasus. 

Die  Ausfuhr  von  kaukasischem  Manganerz  Ober 
die  Häfen  von  Poti  und  Batum  betrug  im  Jahre  1894 
157  275  englische  Tonnen  gegen  132930  englische 
Tonnen  im  Jahre  1893. 

Ausgeführt  wurden  in  diesen  beiden  Jahren  nach: 

nbi^Poti  OWBMum  Obifpoti 
Tonnen       Tonnen  Tonnen 

Grofsbritannien  49  230  —  65  110 

Deutschland.  .  36  305  4  100  44  840 

Nordamerika  .  36  070  —  9  890 

Belgien    ...       400  2725  28300 

Frankreich  .  .     3  500  600  —        2  520 

Zusammen     125  505      7  425       148  140    9  135 

Von  den  im  Jahre  1898  nach  Deutschland  aus- 
geführten 40  405  t  gingen  allein  36  305  t  an  ein  Eisen- 
werk am  Rhein  und  gelangten  über  Rotterdam  zur 
Einfuhr.  Auch  ein  Theil  der  nach  Belgien  ausge- 
führten 3125  t  war  wahrscheinlich  für  deutsche  Werke 
bestimmt.  Von  den  im  Jahre  1894  ausgeführten 
51455  t  kamen  etwa  42  800  t  auf  die  erwähnte 
rheinische  Eisenhütte. 

Die  Schmalspurbahn  von  Tschiaturi  nach  Schoropan 
wurde  Ende  Mai  1894  von  der  Transkauk  asisrhen 
Eisenbahn  übernommen  und  sind  auf  dieser  Bahn 
bis  December  v.  J.  4  166  000  Pud  Manganerz  be- 
fördert worden,  doch  sind  die  auf  die  neue  Bahn 
gesetzten  Hoffnungen  infolge  von  Betriebsstörungen, 
vor  allen  Dingen  aber  wegen  des  Mangels  an  Ma- 
schinen zur  Beförderung  der  beladencn  Wagen,  bisher 
nicht  erfüllt  worden.  Mit  Beginn  des  Jahres  1895 
erhielt  die  Tschiaturi-Bahn  neue  Locomotiven,  und 
ist  daher  die  Möglichkeit  gegeben,  höheren  Ansprüchen 
nachzukommen. 

In  Kutais,  dem  Wohnort  der  meisten  Gruben- 
besitzer und  Manganerzhändler,  sollen  Vorbereitungen 
getroffen  sein,  um  ein  gemeinschaftliches  Verkaufs- 
comite  zu  bilden.  Seitens  Interessenten  in  Hamburg, 
wohin  eine  bedeutende  Ausfuhr  von  kaukasischem 
Manganerz  stattfindet,  wird  über  die  Höhe  der 
russischen  Frachten  und  Spesen  sowie  über  den 
Mangel  au  guten  Anlegeplätzen  in  Poti  Klage  geführt 
(„DeuUcbw  Handel»«rehiV  18SS,  S.  «7 ) 


Entladung  der  Elsenbahn-Güterwagen. 

Die  .Verkehrs -Correspondenz*  Nr.  32  schreibt: 
.Wenn  wir  auch  in  der  Hegel  dem  Auslande,  ins- 
besondere England  und  Nordamerika,  den  Vorrang  in 
der  Einführung  neuer  Erfindungen  auf  dem  Gebiete 
des  Eisenbahnwesens  überlassen,  und  erst  dann,  wenn 
dieselben  sich   bewährt  haben,    den  ausländischen 
Bahnen  folgen,  so  ist  es  uns  doch  trotz  dieser  Zurück- 
haltung gelungen,   uns  mit  den   Fortschritten  im 
Eisenbahnwesen  auf  der  Höhe  der  Zeit  zu  erhalten. 
Nur  in  einer  wichtigen  Beziehung,  in  d*r  Entladung 
der  Güterwagen,  hat  das  Beispiel  des  Auslandes,  ins- 
besondere der   englischen  und  nordamerikanischen 
Bahnen,  ungeachtet  der  grof&en  ökonomischen  Vor- 
theile, welche  dadurch  erreicht  worden  sind,  uns 
bisher  nicht  zu  gleichem  Vorgehen  zu  bestimmen 
vermocht.    Von  welcher  Tragweile  diese  Frage  ist, 
mag  daraus  ermessen  werden,  dafs  der  gesanimte 
Güterverkehr   auf  den  deutschen  Eisenbahnen  im 
Jahre  1894  173970  848  t  betrug,  davon  Steinkohlen 
65143R15  t,  Braunkohlen  13  305  653  t.  Erze  7891  121  t. 
Erde  5215584  t,  dafs  von  diesen  9  155617  Wagen- 
ladungen Kohlen,  Erze  und  Erde  aufscr  den  von  den 
Häfen  Ruhrort,  Duisburg,  Saarbrücken  und  Breslau 
mittels  Kohlenkipper  zur  Verschiffung  gelangenden 
590000  Wagenladungen  und  den  ins  Ausland  gehenden 
Mengen  fast  Alles  in  der  ursprünglichen,  Zeit  und 
Arbeit  rauhenden  und  deshalb  kostspieligen  Weise 
mit  der  Schaufel  entladen  wird;   wenn  ferner  er- 
wogen wird,  dafs  der  besonders  hierbei  in  Betracht 
kommende    Kohlenverkehr    eine    fortdauernde  be- 
<k'ulende  Zunahme  zeigt,  so  erscheint  es  hohe  Zeit, 
hier  endlich  die  bessernde  Hand  anzulegen.  Sowohl 
für  die  Eisenbahnen,   wie  auch   für  die  Bergbau- 
Industrie.  Landwirtschaft  und  Handel  ist  diese  An- 
gelegenheit von  grofser  Bedeutung,  weil  mit  der  Er- 
höhung der  Tragfähigkeit  der  Güterwagen  von  10 
auf  12,5,  15  und  30  Tonnen  die  Entladung  noch  weil 
mehr  als   bisher  erschwert  und  verlangsamt  wird, 
weil  die  ausgedehnte  .Neubeschaffung  von  15-t- Wagen 
eine  günstige  Gelegenheit  bietet,  die  Wagen  zur  Selbst- 
entladung einzurichten,  und  weil  der  nicht  allein  in 
den  Industriebezirken,  sondern  auch  in  landwirt- 
schaftlichen Gegenden  herrschende  Arbeilermangel, 
in  Verbindung  mit  dem   überall  auftretenden  Be- 
streben nach  Erhöhung  des  Lohnes  und  Verkürzung 
der  Arbeitszeit  es  zur  gebieterischen  Notwendigkeit 
macht,  auf  eine  Verminderung  der  Handarbeit  Be- 
dacht zu  nehmen  und  dadurch  wenigstens  einen  theil- 
weisen  Ersatz  für  die  Lohnerhöhung  und  Abkürzung 
der  Arbeitszeit  zu  gewinnen.   Während  die  englischen 
Eisenbahnen  durch  Einrichtung  der  Eisenbahnwagen 
mit  doppelten  Seiten-  und  Bodenklappen  sowie  durch 
Anlage  von  Sturzgeleisen  eine  selbsttätige,  die  Hand- 
arbeit fast  ganz  ausschliefsende  Entladung  der  Eisen- 
bahnwagen   erreicht    haben,    sind    neuerdings  die 
Amerikaner  noch  einen  wesentlichen  Schritt  weiter- 
gegangen, indem  sie  aufser  der  selbsttätigen  Ent- 
ladung der  Kohlenwagen  auch  noch  auf  mechanischem 
Wege  mittels  Becherwerke  die  Beförderung  der  ent 
ladenen  Kohle  n  ich  den  verschiedenen  Verwendungs 
stellen  vermitteln,  und  dadurch  noch  weiter  auf  die 
Verminderung  der  Handarbeit  hinwirken.    In  Bezug 
auf  das  Nähere  müssen  wir  auf  einen  Vortrag  hin- 
weisen, welchen    Professor  Reuleaux   im  Berliner 
Verein  für  Eisenbahnkunde  über  den  Huntschon  Um- 
lader  für  Kohlen,  Erze,  Kalk  und  andere  stückige 
Stoffe  gehalten  hat  —  ein  Vortrag,  der  unter  Bei- 
gabe von  Abbildungen  eine  Reihe  von  Beispiolen 
zeigt,   in  welcher  außerordentlich  sinnreichen  und 
ökonomischen  Weise  mittels  der  Huntschen  Umlader 
die  Kohlenumladung  in  den  Kohlenbahnhöfen,  Gas- 
anstalten und  sonstigen  industriellen  Anlagen,  sowie 
im  Schiffsverkehr  erfolgt.   Wenn  auch  die  in  dem 
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Vortrage  gemachte  Angahe.  dafs  die  Kosten,  welche 
bei  der  bisherigen  Entladung  der  Kohlen  aus  Schiffen 
und  Transport  nach  den  Kohlenschuppen  38  Cent9 
pro  Tonne  betragen,  sich  hei  Anwendung  des  Hunt- 
srhen Umladers  auf  2,5  Cents  oder  auf  den  dreizehnten 
Theil  ermäßigen,  vielleicht  etwas  zu  günstig  auf- 
gefafst  sind,  so  ist  doch  jedenfalls  mit  dem  Hunt- 
schen  Umlader  eine  so  große  Ersparnis  an  Arbeit, 
Zeit  und  Geld  verbunden,  dafs  wir  um  so  mehr  alle 
Veranlassung  haben,  dem  Beispiele  Nordamerik  as  zu 
folgen  und  unsere  Selbstkosten  zu  mildern,  als  der 
Wettbewerb  denselben  auf  dem  Weltmärkte  immer 
drohender  wird,  und  die  Möglichkeit  nicht  ausge- 
schlossen ist,  dafs  ebenso,  wie  vor  kurzem  die  erste 
Schiffsladung  amerikanischer  Eisenerze  in  Deutschland 
eingetroffen  ist,  auch  amerikanische  Kohle  nach 
Europa  verschifft  wird." 

Donez-Steinkolllen  Im  Jahre  181)4. 
Die  Ausfuhr  von  Steinkohlen  aus  den  an  der 
Kursk  Charkow- Asow-  und  Katharinen-Eisenbahn  be- 
legenen Kohlengruben  im  Jahre  1894  betrug  329 269 
Waggons  oder  197 561  700  Pud.  Diese  Menge  vertheilt 
Bich  unter  die  einzelnen  Abnehmergruppen  wie  folgt: 

Waggon« 

Eisenbahnen   94  475 

Salifabriken   5  413 

Dampfschiffe                                     !  14  764 

Gasfabriken   4  185 

Zuckerfabriken   31861 

Metallurgische  Fabriken   77  792 

Comraunale  und  Privatniederlagen   .  .  .  11443 

Industrielle  und  communale  Etablissements  21  939 

PnvatConsumenten   41  787 

Für  den  Hafen  in  Mariupol  zur  Ausfuhr 

ms  Schwarze  und  Asowsche  Meer  .  .  25  612 
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nachfolgenden  vergleichenden  Ziffern  geht 
.  jr>  W|e  sehr  sich  der  Verbrauch  von  Mineral- 
Heuraalerial  während  der  letzten  15  Jahre  entwickelt 
nau  im  Jahre  1830  erhielten  die  Eisenbahnen  78000 
1  $0nJ»«e  Gaafabr*en  535  Waggons,  die  Dampf- 
Möiffe  3780  Waggons,  die  metallurgischen  Werke 
»<H>  Waggons  u.  s.  w.  Im  Jahre  1894  ist  die  Donezkohle 
ium  erstenmal  in  den  Rayon  der  Baltischen  Bahn 
^drungen  Verstärkten  Absatz  findet  die  Donezkohle  im 
«orden  Im  Osten  macht  der  Naphthaconsum  der 
cmertoh  e  starke  Concurrenz,  und  im  Westen  wird  die 
uooezuonle  von  der  Dombrowoer  Kohle  verdrängt,  die 


dort  ihren  Absatz  besonders  in  den  südwestlichen  und 
nordwestlichen  Gouvernements,  im  Bessarabischen  Gou- 
vernement und  auch  in  Odessa  findet.  Bu. 

Mängel  des  Woarenzeichcugcsetzeg. 

Vor  kurzem  veröffentlichten  wir  einige  Mitthei- 
lungen •  über  .ungeschützte  Warenzeichen",  worin 
erwähnt  wurde,  daß  Patentanwalt  (ironert  in  Berlin 
das  Heichsamt  des  Innern  um  Abhülfe  der  aus  §  9 
jenes  Gesetzes  sich  ergehenden  Mängel  gebeten  liat. 
Nunmehr  t>>eilt  Hr.  Gronert  aus  der  Antwort  des 
Hrn.  Slaatssecrelärs  v.  Boetticher  folgende  Aus- 
führungen mit:  .Da  die  über  Erwarten  grofse  Zahl 
der  beim  Inkrafttreten  des  Gesetzes  eingegangenen 
Anmeldungen  in  Verbindung  mit  den  Schwierigkeiten, 
welche  sich  bei  der  Vorprüfung  gerade  der  früher 
nicht  einlrayungsfähigen  Zeichen  ergehen,  in  der 
Erledigung  der  Anmeldungen  Verzogerungen  herbei- 
geführt hat,  die  nicht  vorauszusehen  waren,  so  kann 
allerdings  der  Fall  eintreten,  dafs  der  im  Verkehr 
anerkannte  Inhaber  eines  früher  nicht  schulzherech- 
tigten  Zeichens  von  der  Anmeldung  desselben  durch 
einen  Unbefugten  bis  zum  Ablauf  der  im  Gesetz  be- 
stimmten Uehergangsl'rist  keine  Kenntnifs  und  somit 
zur  klageweisen  Geltendmachung  seines  Vorrechts 
keine  Gelegenheit  erhält.  Im  Verwaltungswege  wird 
sich  dieser  Möglichkeit  nicht  völlig  vorbeugen  lassen, 
obwohl  die  Bemühungen  des  Kaiserlichen  Patent- 
amtes dahin  gerichtet  sit-d,  wenigstens  die  aus  dem 
October  1894  stammenden  Anmeldungen  noch  vor 
Ende  September  des  laufenden  Jahres  zur  endgültigen 
Beschlußlassung  zu  bringen.  Vielra-hr  würde  eine 
Erstreckung  der  Frist  auf  legislativem  Wege  in  Er- 
wägung gezogen  werden  müssen,  falls  die  nach  Lage 
der  Verhältnisse  nicht  ausgeschlossene  Möglichkeit 
einer  Schädigung  berechtigter  Interessen  in  der  Praxis 
sich  verwirklichen  sollte.  Ob  dies  der  Fall  sein  wird, 
läfst  sich  jedoch,  wie  auch  in  Ihrer  Eingabe  an- 
erkannt wird,  noch  nicht  übersehen.  Schon  aus 
diesem  Grunde  mufs  die  Entschließung  noch  einige 
Zeit  verlagt  werden.  Ein  sachlicher  Nachtheil  wird 
hieraus  nicht  entstehen,  wenn  einer  etwaigen  Aenderung 
der  Fristbestiinmung  rückwirkende  Kraft  beigelegt 
wird,*  Hiernach  ist  es  wünsch enswerth,  dafs  die 
etwa  durch  §  9  des  Waarenzeichengesetzes  Ge- 
schädigten über  ihre  Benachtheiligung  nicht  schweigen 
sondern  ihre  Interessen  energisch  vertreten. 

*  .Stahl  und  Eisen"  1895,  Nr.  16,  S.  779. 
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Carl  A.  Stetefel  dt,  The  Lixiviation  of  Silvet- 
Oru  teith  HyposxdphiU  Solutions,  with  special 
refmnee  to  the  Bussel!  Process.  2nJ  Edition. 
Für  Europa  in  Commission  bei  Craz  <!fc  Gerlach 
Won.  Stettner),  Freiberg  in  Sachsen. 

durch.*!!  einesolche  Speciabchrift  in  zweiter  (übrigens 
ü™"  "^Bearbeiteter)  Auflage  erscneinen  k&an> 


n  "  den  Werth  ders«'ben  (Br  den  Fach- 
Röstof  namentlich  durch  seinen  weit  verbreiteten 
»«licen  i6-  auch  <,urch  8eine  vielfachen  ander- 
demr  l-,} ISC.hen  und  literarischen  Leistungen  auf 
fa«,,  7 leleäerMet*Uhuttenkunde  weit  bekannte  Ver- 
«äwSl  El  •  *}  in  0ak,an<l  bei  San  Francisco  an- 
teebni  Jh?  e  .Ieser  Monc-Kraphie  die  chemische  und 
Hjd!Ä-i  S?.?.  der  Silbergewinnung  durch  das 
«IPosulph.1-  (Thiosulphat  )  Verfahren  mit  ungemein 


grofser  Klarheit  und  Vollständigkeit  dar.  ?  Eine  Menge 
1  von  chemischen  Einzelheiten  über  das  Verhalten  der 
Metalle  und  Metallverbindungen  gegen  Hyposulphil- 
lösungen  sind  hier  gegeben,  welche  auf  besonderen 
Versuchen  fußen  und  natürlich  in  keinem  Handbuche 
zu  finden  sind.  Der  praktische  Theil  ist  so  eingehend 
und  sachgemäß  behandelt,  dafs  sich  die  ganze  Apparatur 
danach  ohne  weiteres  construiren  läfst.  Ueber  alle 
für  die  Heutabilität  in  Betracht  kommenden  Factoren 
ist  ganz  ins  Einzelne  berichtet,  allerdings  nur  soweit 
die  Verhältnisse  nordamerikanischer  Hütten  in  Be- 
tracht kommen.  Von  Irrthflmern  hat  der  Bericht- 
erstatter nur  den  bemerkt  (Seite  11),  dafs  man  in 
Frankreich  die  Soda  nach  dem  Procentgehalt  an  NaiO 
(Gay-Lussac-Grade)  verkaufe,  während  man  dort  aus- 
schließlich die  Grädigkeit  nach  Descroizillcs  bezeichnet. 
Das  Werk  ist  für  Jeden,  der  sich  mit  Silbergewinnung 
beschäftigt,  unbedingt  empfehlenswert»!.         G.  L. 
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1.  October  1895. 


Guttentagsche  Sammlung  Preußischer  Gesetze. 
Nr.  17.  Preufsischen  Gerichtskostengesetz.  Vom 
25.  Juni  1895.  Textausgabe  mit  Anmerkungen, 
Kostentabellen  und  Sachregister  von  Dr.  P. 
Simeon,  Gerichtsassessor.  Berlin  1895, 
J.  Gultenlag. 

Das  neue  Gesetz,  welches  zusammen  mit  der  Ge- 
bührenordnung für  Notare  ein  organisches  Ganzes 
bildet,  bedeutet  nur  eine  für  ganz  Prpufsen  bestimmte 
fast  vollständige  Codificirung  des  Knstenrechts  auf 
dem  Gebiet  der  niclilstreitigen  Gerichtsbarkeit.  Das 
Uedürfnifs  einer  solchen  war  ein  so  unabweisbar 
dringendes  geworden,  dafs  auch  in  parlamentarischen 
Kreisen  lebhafte  Neigung  dafür  bestand,  die  Bedenken 
in  Einzelfragen  zurückzustellen  und  manches  Un- 
erwünschte mit  in  den  Kauf  zu  nehmen,  um  nur 
das  Zustandekommen  des  Reformwerks  nicht  zu  ge- 
fährden. Gleichwohl  ist  die  Codification  keine  voll- 
ständig erschöpfende;  die  von  früher  her  aufrecht 
erhaltenen  Vorschriften  sind  theils  in  den  officiellen 
Anlagen  des  Gesetzestex les,  theils  in  Anhang  II  dieser 
Ausgabe  zusammengestellt.  B. 


Guttentagsche  Sammlung  Preufsischer  Gesetze. 
Nr.  18.  Stempelsteueigesetz.  Vom  31.  Juli 
1895.  Texlausgabe  mit  Anmerkungen,  aus- 
führlichen Tabellen  zur  Berechnung  der  Stempel- 
abgaben und  Sachregister.  Nebst  einem  An- 
hang, enthaltend  das  Preufsische  Erbschafts- 
steuergesetz unter  Berücksichtigung  der  Novelle 
vom  81.  Juli  1895.  Von  H.  Gaupp,  Geh.  Re- 
gierungsrath, Stempelfiscala.  D.,  und  P.  Lorck, 
Reg.-Assessor  der  K.  Provinzial-Steuerdirection 
zu  Berlin.    Berlin  1895,  J.  Guttenlag. 

Die  Bestimmungen  des  Stempelrechts  greifen 
täglich  so  lief  in  das  praktische  Leben  ein,  dafs  eine 
Kenntnifs  des  geltenden  Rechts,  ganz  abgesehen  von 


Behörden  und  Beamten,  für  den  gesammten  Handels- 
stand, für  Gewerbetreibende  und  Privatpersonen  not- 
wendig erscheint.  Die  vorliegende  Ausgabe  giebl  in 
handlicher  Form  Gesetz  und  Tarif  mit  umfangreichen, 
nach  Tarifstellen  geordneten  Tabellen.  Die  dem 
Gesetz  und  dem  Tarif  beigefügten  vielfachen  Be- 
merkungen werden  die  Anwendung  der  gesetzlichen 
Bestimmungen  erleichtern.  Die  später  zu  erwartenden 
Ausführungsvorschritten  des  Finanzministers  können 
von  der  Verlags-Buchhandlung  nachbezogen  werden. 

Den  Interessenten  können  wir  diese  Commenlare 
zum  Preufsischen  Gerichtskostengesetz  und  zum 
Preufsischen  Stempelsteuergesetz  aufs  wärmste  em- 
pfehlen.  B. 

Guttentagsche  Sammlung  Deutscher  Reichsgeselze. 
Nr.  7.  Die  Deutsche  Pnd-  und  Telegraphen- 
gesetzgebung. Nebst  dem  Weltpostvertrag  und 
dem  Internationalen  Telegraphendralit.  Text- 
ausgabe mit  Anmerkungen  und  Sachregister. 
Von  Dr.  P.  D.  Fischer,  Wirklicher  Geheimer 
Rath,  Unterstaatssecretär  im  Reichs-Postaml. 
Vierte  Auflage.     Berlin  1895,    J.  Guttenlag. 

In  dieser  vierten  Auflage  hat  die  wichtige  Er- 
gänzung berücksichtigt  werden  können,  welche  die 
Deutsche  Post-  und  Telegraphengesetzgebung  durch 
das  Gesetz  über  das  Telegraphenwesen  des  Deutschen 
Reichs  ei  fahren  hat  Sodann  ist  der  Weltpostvertrag 
in  derjenigen  Fassung  abgedruckt,  welche  er  durch 
die  Beschlüsse  der  Poslcongresse  zu  Lissabon  und 
Wien  erhalten  hat.  Ferner  sind  die  Aenderungen 
nachgetragen  worden,  welche  sich  aus  dem  Erlafs 
einer  neuen  Postordnung  und  einer  neuen  Telegraphen- 
ordnung ergeben. 

Jeder,  der  mit  dem  Verkehrswesen  zu  thun  hat, 
sollte  sich  mit  dieser  neuen  vortrefflichen  Ausgabe  der 
Post-  und  Telpgraphengeselze  bekannt  machen.  Beson- 
ders lehrreich  und  interessant  ist  der  erste  Abschnitt  des 
Werks,  der  „Zur  Geschichte  der  Deutschen  Post-  und 
Telegraphengesetzgebung*  überschrieben  ist.  B. 
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Rheinische  Stahlwerke  zu  Meiderich  bei  Ruhrort. 

Der  Vorstandsbericht  für  das  Geschäftsjahr  1894/95 
wird  wie  folgt  eingeleitet: 

„Am  Schlüsse  unseres  vorigjährigen  Berichtes 
sprachen  wir  den  Wunsch  aus,  dafs  das  laufende 
Geschäftsjahr  das  gleiche  Resultat  ergeben  möchte, 
wie  das  verflossene.  Wir  fügten  hinzu,  dafs  dies 
jedoch  nur  dann  möglich  sein  werde,  wenn  der  Markt 
sich  nicht  verschlechtere,  und,  da  die  letztere  Voraus- 
setzung nicht  in  vollem  Mafse  sich  verwirklicht  hat, 
so  ist  zwar  das  Gesarnmtergebnifs  nicht  das  gleiche, 
wie  im  Vorjahre,  indefs  gestattet  es  doch  eine  gloiche 
Dividende  wie  im  Vorjahre  zu  vertheilen,  und  kann 
ohne  Zweifel  als  ein  für  die  heutigen  Verhältnisse  der 
Eisenindustrie  entschieden  günstiges  bezeichnet  werden. 

Das  Geschäft  war  im  ganzen  Jahr  ein  sehr 
schwankendes.  Die  Stab-  und  Faqoneisen-Kundschaft 
kaufte  nur  den  nölhigsten  Bedarf.  Sämmtliche  ein- 
laufenden Ürdres  waren  mit  kurzer  Lieferfrist  aus- 
zuführen, ein  Zustand,  der  für  ein  grofses  Werk  mit 
vielen  Schwierigkeilen  verknüpft  ist.  Viele  Grossisten 
hielten  offenbar  keine  eigenen  Lager  mehr,  überwiesen 
vielmehr  die  einzelnen  ihnen  von  ihrer  Kundschaft 
zugehenden  Aufträge  an  die  Walzwerke  zur  Einzel- 


ausführung.  Für  die  W'erke  entstehen  durch  die 
Ausführung  solch  kleiner  Geschäfte  grofse  Arbeit  und 
Unbequemlichkeiten,  und  es  verlheuert  dieses  Ver- 
fahren die  Fabrication  nicht  unwesentlich,  da  gröfsere 
Lagerbestände  auf  den  gröfseren  Hüttenwerken  nicht 
gehalten  werden  können. 

Abgesehen  von  dieser  grofsen  Erschwerung  waren 
wir  quantitativ  das  ganze  Jahr  hindurch  in  allen  Be- 
trieben gut  beschäftigt,  obgleich  für  einzelne  Walzen- 
strafsen  häufig  nur  für  wenige  Tage  Specificationen 
vorlagen.  Sogar  in  den  Winlermonaten  brauchten 
wir  keine  Feierschichten  einzulegen.  Dies  war  für 
uns  der  beste  Beweis,  dafs  keine  gröfseren  Lager- 
beslände vorhanden  waren,  da  sonst  der  Winterbedarf 
vielfach  aus  diesen  gedeckt  wird  und  die  Werko  dann 
nur  schwächer  beschäftigt  werden.  Trotz  dieser 
quantitativ  guten  Beschäftigung  war  es  leider  nicht 
möglich,  die  Preise  aufzubessern;  der  freie  Wett- 
bewerb in  den  meisten  der  von  uns  dargestellten 
Fabricate  duldete  keine  Preiserhöhungen,  und  auch 
bei  denjenigen  Fabriraten,  hinsichtlich  deren  Ver- 
einigungen bestanden,  mufslen  die  Preise  vielfach 
nachgeben.  Auch  heute  sind  wir  noch  stark  be- 
schäftigt, und  es  scheint  sich  die  Nachfrage  sogar 
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zu  heben ;  doch  können  wir  auch  heute  noch 
Preisaufhesserungen  erzielen,  so  nothwendig 
auch  sein  würden,  um  die  seitens  des  Kohlen- 
syndicals  vom  I.Juli  er.  ab  eingeführte  Erhöhung 
der  Kohlenpreise  von  5  Jl  f.  d.  Doppelwaggon  aus- 
zugleichen, welche  für  unser  Werk  pro  1895  96  eine 
Mehrausgabe  von  (Iher  200000  Jt  bedeutet. 

Aus  dem  Abschlufs  ist  ersichtlich ,  daTs  der 
Fabricationsgewinn  des  verflossenen  Geschäftsjahres 
nicht  unethehlich  hoher  ist,  als  im  Jahre  1893/94, 
was  seinen  Grund  darin  hat,  dafs  wir  im  verflossenen 
Geschäftsjahre  noch  gröfsere  Geschäfte,  sowohl  für 
das  Inland,  wie  dir  das  Ausland  auslührten,  die  in 
früheren  Jahren  zu  besseren  Preisen  abgeschlossen 
waren.  Die  Abschreibungen  können  diesmal  etwas 
geringer  bemessen  werden  als  in  den  Vorjahren,  da 
die  Hütten-  und  Maschinenanlagen  des  alten  Werks 
bereits  auf  sehr  niedrige  Werth e  abgeschrieben  sind, 
und  die  höheren  Abschreibungen  der  verflossenen 
Jahre  zum  Theil  auch  mit  Rücksicht  auf  den  ver- 
fügbaren Erlös  aus  den  verkauften  südrussischen 
Actier»  erfolgt  sind. 

Unsere  vorigjährigen  Klagen  Ober  die  hiesigen 
mifelichen  Frachlverhältnisse  gegenüber  der  aus- 
landischen Concurrenz  und  die  dadurch  hervorgerufene 
Concurrenzunfäbigkeit  der  deutschen  Stahlfabrieation 
gegenüber  dem  englischen  und  belgischen  Wettbewerb 
müssen  wir  leider  auch  heute  Doch  wiederholen. 
Die  belgischen  Frachten,  die,  wie  schon  früher  be- 
richtet, 45  %  für  Eisensteine  u.  s.  w.  hilliger  sind  als 
die  unsrigen,  haben  neuerdings  eine  nicht  unerheb- 
liche Ertnäis  igung  erfahren.  SämmÜiche  Frachten 
für  Eisensleine,  Kohlen,  Koks,  Kalksteine  und  l'uddel- 
schlacke  sind  für  die  belgischen  Hüttenwerke  seit  dem 
1.  August  um  5  F res.  f.  d.  Doppellader  ermäßigt,  welcher 
Beirag  bei  der  schon  stark  reducirten  Fracht  erheb- 
lich in  die  Waagschale  fallt.  Doch  auch  die«:  Er- 
mäßigung genügt  der  belgischen  Eisenindustrie  noch 
nicht,  sie  ist  jetzt  bestrebt,  bei  der  Staalsbahn- Ver- 
waltung einen  Satz  von  1  Centime  f.  d.  Tonne  und 
Kilometer  zuzüglich  2,50  Frcs.  Expeditionsgebühr  für 
sammtliche  Rohproducte,  die  zur  Eisenfabrication 
nothwendig  sind,  durchzusetzen,  und  wird  hiermit 
bei  dem  grofseu  Wohlwollen,  welches  die  belgische 
Maatsbabnverwaltung  der  Industrie  entgegenbringt, 
unserer  Ansicht  nach  auch  Erfolg  haben.  Würde 
unsere  Staatsbahn  Verwaltung  die  Minetteerze  bei  320  km 
Entfernung  von  Lothringen  nach  Ruhrort  zu  dem 
oatze  von  1  Centime  f.  d.  Tonne  und  Kilometer  Sil- 
%hch  2,50  Frcs.  Expeditionsgebühr  befördern,  so 
wurde  sich  die  Fracht  auf  27,60  Jl  r.  d.  Doppellader 
«eilen,  wohingegen  wir  heule  65  Jl  f.  d.  Doppel- 
tem, also  mehr  als  das  Doppelte,  zu  zahlen  haben, 
"ars  unter  den  vorliegenden  Umständen  für  uns  der 
B«ug  von  Mmelteerzen  unmöglich  ist,  dürfte  klar 
*«•">;  und  wir  sind  daher  auch  heute  noch  auf  den 
ö«ug  schwedischer  Erze  angewiesen.  Leider  wandern 
«durch  noch  immer  kolossale  Summen  ins  Ausland, 
In'V  ,sowonl  zur  Förderung  und  Beförderung  in- 
ländischer Eisenerze  verwendet  werden  könnten  und 
»Muren  nicht  allein  vielen  Tausenden  deutschen 
Ameitern  lohnende  Beschäftigung  verschaffen,  sondern 
' 7-1.  d«m  E'senbahnfiscus  erhebliche  Frachteinnahmen 
uiunren  könnten.  Wie  uns  milgetheilt  wird,  schweben 


^-dicklich  Verhandlungen  über  eine  Ermäfsigung 
w  Mmelterracht  um   12  Jt  für  den  Doppellader. 

^nngieich  wir  die  Gewährung  einer  solchen  Ver- 
lang dankbarlichst  anerkennen  würden,  so  halten 
t  h.  fQr  drin«end  wünschenswerth,  dafs  der 
Ar«  i  ,f  auch  auf  die  Slalion  Oberlahnstein  zur 
Werl  l  Kela"gt.  damit  die  am  Rhein  gelegenen 
weriVr.  pl  ?erDer  in  80  einseil'ger  Weise  geschädigt 
holt  •  u  lst  uns  Ton  sachkundiger  Seite  wieder- 
einem  p  krt  Worden.  dafs  der  Eisenbahnfiscus  zu 
■  »racflUatze  von  40  Jt  f.  d  Doppelwaggon  und 


darunter  noch  mit  grofsem  Vorlheil  Massentransporte 
von  Minette  aus  Lothringen  nach  Ruhrorl  zu  fahren 
in  der  Lage  sei.  und  es  ist  daher  zu  bedauern,  dafs 
dem  Import  ausländischer  Erze  nicht  schon  lange 
durch  Einführung  billigerer  Frachten  von  Lothringen 
und  Luxemburg  nach  hier  gesteuert  ist.  Noch  heute 
sollen  grofse  Mengen  Kokswagen  (man  spricht  von 
jährlich  40  000  Wagpn)  unhtdadeti  ins  hiesige  Revier 
zurücklaufen,  und  es  läge  doch  nahe,  für  deren  Be- 
frachtung, wenn  auch  zu  einem  billigen  Preise,  zu  sorgen. 

Als  Curinsum  führen  wir  an,  dafs  aus  Amerika 
mehrere  Ladungen  Eisensteine  vom  Hudson  (lak« 
superior)  hier  angekommen  und  verhüllet  worden 
sind.  Die  Qualität  dieser  F.isensteine  ist  der  der 
schwedischen  Erze  fast  gleich  und  auch  der  Preis  ist 
nicht  höher.  Die  Entfernung  vom  Hudson  bis  Ruhr- 
ort beträgt  etwa  6500  km,  die  Entfernung  von  Loth- 
ringen bis  hier  320  km,  und  es  ist  sehr  bezeichnend 
für  unsere  Frachtverhällnisse,  dafs  wir  die  ameri- 
kanischen Hudson-Eisenerze  hier  hilliger  verhüllen 
können,  als  unsere  eigenen  lothringischen  Erze,  um 
die  uns  alle  Well  beneidet!  Im  verflossenen  Jahr 
hallen  wir  die  beiden  Oefen  II  und  III  fortwährend 
in  Betrieb  und  producirten  165  800  t  Roheisen  gegen 
157  248  t  pro  1891/94  * 

Die  Produclion  an  Stahl  konnte  im  verflossenen 
Geschäftsjahr  noch  gesteigert  werden.  Es  wurden 
producirt  172298  t  an  Thomas-,  Bessernd-  und 
Martinstahl,  gegen  158  431  t  pro  1893,94.  An  fertigen 
Fabricaten  und  Ilalhfabricaten  stellten  wir  dar  143308  t 
gegen  133710  t  pro  1893/94,  sowie  ferner  Tür  eigene.1 
Bedarr:  4789  t  Gukwaaren,  7293  t  basische  BoJen- 
sleine,  1863  t  feuerfeste  Steine.  Versandt  wurden  an 
teiligen  Waaren:  137  173  t  Stall lf.tbricate  gegen 
133  861  t  pro  1893  94.  Aufserdem  kamen  an  Stahl- 
abfallen,  Thnmasschlacken,  Blechschrolt,  Sleiuschrolt, 
Sohlackensand  und  sonstigen  Ablallen  61  785  l  zum 
Versand.  Der  Gesammlerlös  aller  facturirlen  Waaren 
betrug:  13  940  959,83  Jt  gegen  13431  778.04  Jl  pro 
1893  94.  Die  durchschnittlichen  Preise  der  verkauften 
Stahlfabricale  stellten  sich  im  verflossenen  Geschäfts- 
jahr noch  um  8  bis  9  Jt  f.  d.  Tonne  niedriger  als 
im  Vorjahre.  Es  hat  dies  seinen  Grund  darin,  dafs 
etwa  35000  t  Stahlblöcke  zum  Versand  gelangten. 

An  Steuern  und  Abgaben  u.  s.  w.  hatte  das  Werk 
zu  zahlen:  1.  Communalsteuer  66  902,47  >tt,  2.  Ein- 
kommensteuer 20550  Jt,,  3.  Gewerbe,  Grund-  und 
Gebäude-Steuer  7  241,91  Jl,  4.  Re.träge  zur  Kranken- 
kasse 2 1  30 1 ,77  Jt,  5.  Beiträge  zur  Invaliden-,  Wiltwen- 
und  Waisenkasse  6  419,66  6.  Ueiiräge  zur  staat- 
lichen Invaliden-  und  Alters- Versicherung  U>  .j14,54  Jl, 
7  Beiträge  an  die  Rheinisch-Westfäl.  Unfall-Berufs- 
Genossenschaft  42763,90  Jt,  8.  Prämien  für  Ver- 
sicherung derjenigen  Beamten  und  Meister  gegen  Un- 
lälle,  die  ein  Einkommen  über  2000  Jt  haben,  2  Job-  H 
zusammen  183  950,25  Jt  gegen  1893,94  197  927,35  Jt. 
Die  vorstehenden  Abgaben  sind  etwas  niedriger 
geworden,  was  darin  seinen  Grund  hat,  dar*  die 
Einkommen-  und  Gewerbesleuer  infolge  des  ver- 
ringerten Einkommens  niedriger  waren,  und  auch  die 
Beiträge  zur  Krankenkasse  und  Invaliden-,  Wittwen- 
und  Waisen -Pensionskassc  infolge  der  reichlichen 
Bestände  dieser  Kassen  ermäfsigt  werden  konnten. 
D.e  Beiträge  zur  staatlichen  Invaliden-  und  Alters- 
versicherung und  zur  Rheinisch-Westfälischen  Unfall- 
Berufs-Genossenschaft  sind  dagegen  höher  geworden 
und  leider  noch  in  fortwährender  Steigerung  be- 
Kriffen.  Aus  der  staaUichen  Invaliden-  und  Alters-\er- 
sicherungskasse  erhalten  7  von  den  früheren  Arbeitern 
Invahdenren^.  deg  Auf9icut3ral|18  theilen  wir 

zum  Schlurs  noch  Folgendes  mit:  .Die  vom  Vorstand 
vorgel-gte  Gewinn-  und  Verlust-Rechnung  für  das 
Geschäftsjahr  1894,95  unterscheidet  sij  »on  Je nen 
der  letzten  Jahre  wesentlich  dadurch,  dafs  dann  die 
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früher  sehr  erheblichen  Nebeneinnahmen,  insbesondere 
aus  den  Actien  der  südrussischen  Gesellschart  und 
aus  dem  Thomas-Patent,  nur  noch  mit  geringen  Be- 
trägen erscheinen,  so  dafs  fast  der  gesammle  Gewinn 
lediglich  aus  der  Fabrication  stammt. 

Der  Rruttoge  "inn  stallte  sich  f  inschlielslich  des 
Vortrags  von  9448,84  -  ff  aus  1893/94  auf  1  103  876,74  Jf, 
wovon  1018360.71  Ji  auf  die  Fahricalion  entfallen. 

Was  die  Abschreibungen  betrifft,  so  hatten  wir, 
in  unseren  letzten  Berichten  darauf  hingewiesen, 
dafs  die  gewählten  Abschreibungssätze  zum  Theil 
mit  Rücksicht  auf  die  damaligen  grofsen  Neben- 
einnahmen etwas  reichlich  angesetzt  seien  und  in 
Zukunft  ermäfsigt  werden  konnten.  Demgemäß  haben 
wir  jetzt  die  Abschreibungen  um  rund  105  000  Jf 
(445  000  Jf  gegen  549  000        niedriger  festgesetzt. 

Nach  Abzug  dieser  Abschreibungen  verbleibt  ein 
Reingewinn  von  658830.15  -  ff,  hinsichtlich  dessen  wir 
vorschlagen,  651000  ift  zur  Auszahlung  der  gleichen 
Dividende  wie  im  Vorjahre  (10%)  zu  verwenden  und 
den  Rest  von  7830,15  Jt  auf  neue  Rechnung  vor- 
zutragen. 

Wir  sind  bei  diesem  Vorschlage  davon  ausgegangen, 
dafs  wir  von  der  in  den  letzten  4  Jahren  erfolgten  Ueber- 
weisung  eines  Betrages  zu  dem  Special- Reservefonds  für 
die  Moselkanalisation  diesmal  absehen  sollen. 

Nach  dem  bedauerlichen  Verhallen  der  Mehrheit 
des  Abgeordnetenhauses  in  Kanalfragen,  sowie  nach 
der  darauf  von  der  Königlichen  Staatsrepierung  ein- 
genommenen Haltung  ist  leider  nicht  anzunehmen, 
dafs  für  die  nächste  Zeit  eine  rasche  Förderung  des 
Projecles  eintreten  werde. 

Es  wird  dadurch  die  Königliche  Staatsregierung 
unvermeidlich  in  die  Notwendigkeit  versetzt  werden, 
auf  eine  baldige  angemessene  Herabsetzung  der 
Eisenbahnfracht  für  Minetie  Bedacht  zu  nehmen,  und 
wir  halten  es  für  absolut  undenkbar,  dafs  diese 
Herabsetzung  noch  lange  hinausgezögert  werden  könnte. 
Die  bisher  zugestandene  Frachtermässigung  war  ziffer- 
märsig  ungenügend  und  auch  durch  ihre  einseitige 
Beschränkung  auf  bestimmte  Beziehungen,  die  alle 
am  Rhein  gelegenen  Werke  thatsächlich  ausschlofs, 
zur  Hebung  des   Minetteverkehrs  ungeeignet.  Die 


heuligen  Frachlverhftltnisse  gestatten  daher  die  Ver- 
wendung der  Minelte  in  unserem  Industriebezirke  nur 
in  sehr  geringem  Mafse.  Die  Frachtverhältnisse 
müssen  deshalb  geändert  werden,  wenn  nicht,  was 
doch  auf  die  Dauer  vernünltigerweise  nicht  bestehen 
bleiben  kann,  unser  Industriebezirk  die  zur  Herstellung 
des  Tbomaseisens  Hölingen  phosphorhalligen  Eisenerze 
nach  wie  vor  aus  dem  Auslande  beziehen"  soll. 

Wir  hatten  bisher  die  Absicht,  den,  wie  wir 
hofften,  nahe  bevorstehenden  Besch  lufs  der  Mosel- 
kanalisaliou  abzuwarten,  alsdann  an  die  Aufschliefsung 
und  Inbetriebsetzung  unserer  Minette  -  Goncessionen 
heranzugehen,  und  während  der  Kanalisationsbaulen 
die  Bergwerksbauten  fertigzustellen,  damit  bei  Eröffnung 
der  Moselkanalisation  der  volle  Betrieb  der  Bergwerke 
aufgenommen  werden  könne.  Heute  müssen  wir 
indefs  zunächst  mit  der  unserer  Ansicht  nach  bald 
bevorstehenden  Ermäßigung  der  Eisenhahnfrachten 
rechnen  und  deshalb  bestrebt  sein,  wenigstens  einen 
Theil  unserer  Goncessionen  möglichst  bald  in 
lörderungsfähigen  Stand  zu  setzen." 


Rheinisch  •  westfälisches  Kohlensyndlcat, 

Die  .Rheinisch- Westfälische  Zeitung'  meldet:  In 
der  am  20.  September  abgehaltenen  Sitzung  des 
„ Rheinisch  -  westfälischen  Kohlensyndicals  erstattete 
der  Vorstand  den  GeschältsberichL  Im  Juli  und 
August  war  der  Absalz  in  Hausbraudkohle  still,  in 
Indu>triekohle  gul.  Im  September  drückten  Wagen- 
mangel  und  schlechter  Stand  des  Rheinwassers  auf 
die  Förderung.  Betheiliguogsziffer  im  Juli:  3560211  t 
(3229941  t),  im  August  3566313  l  (3349637  t).  Absatz: 
Juli  3051524  t  (2  910  532  t),  August  3  117496  t 
(3067  317  t).  Einschränkung  Juli  14,29,  August  12,58, 
vom  Versand  91,68  %,  rund  91,94  %.  Für  SyndicaU- 
rechnung  als  verkauft  gebucht  vom  28.  Juli  bis 
15.  September  im  Inland  2284181  t.  ins  Ausland 
280115  t.  Der  Gesanimtverkauf  vom  1.  Januar  bis 
15.  September  betrug  im  Inland  20230489  t,  ins 
Ausland  4  364189  t.  Der  Beirath  setzte  die  Umlage 
für  das  3.  und  4.  Quartal  auf  6  %  fest. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Aenderungen  im  Mitglieder-Verzeichnils. 

Baedeker,  Walther,  Direclor  der  Acliengesellschafl 
Eisenindustrie  zu  Menden  und  Schwerte.  Schwerte. 

Beierling,  J ,  Ingenieur.  M.-Gladbach,  Regenlenstr.  48. 

Haas,  Anton,  Oberingenieur,  Assling,  Krain. 

Kracht,  V.J.,  Betriehschef  des  Stahlwerks  der  Raiher 
Melallwerke,  Düs>e)dorf.  Garlsstrafse  125. 

Müller,  Richard,  Belriebschof  des  Eisen-  und  Slahl- 
werks  Hösch,  Dortmund,  Hamburgerslrafse  48. 

Pittch,  <?.,  Ingenieur,  Essen  a.  R.,  Brunnenslrafse  49. 


Eisenhütte  Düsseldorf. 

Die  nächste  Versammlung  findet  am  Dienstag,  den 
1.  October  1895,  Abends  8'/«  Uhr,  in  der  Städtischen 
Tonhalle  statt. 

Tagesordnung: 

1.  Verwendung  von  Flufseisen  bei  Fundamentirungen 
in  Amerika.    Von  Fr.  W.  Lührmann. 

2.  Die  galvanische  Verzinkung  des  Eisens.  Von 
Otto  Vogel. 

3.  Technische  Millheilungen. 
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Redigirt  von 

Ingenieur  E.  Schrödter,  nnd  Generalsecretär  Dr.  W.  Beumer, 

fieschäfisfilhrer  des  Vereins  deutscher  Eisenhuttenleute,        Geschäftsführer  der  nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 
für  den  technischen  Theil  deutscher  Eisen-  und  Stahl-Industrieller, 

für  den  wirtschaftlichen  Theil. 
Commleeione- Verlag  von  A.  Bagel  in  Düsseldorf. 
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15.  October  1895. 

15.  Jahrgang. 

Eugen  Langen  t. 

Am  2.  October  wurde  auf  seinem  Gute  Etzweiler  bei  Köln  durch  einen  plötzlichen 
Tod  der  Gebeime  Commerzienrath  Ingenieur  Eugen  Langen  mitten  aus  voller 
Schaffenskraft  zur  Ewigkeit  abberufen.  Durch  sein  Ableben  hat  die  deutsche  Industrie, 
in  welcher  er  eine  allgemein  anerkannte  führende  Stellung  einnahm,  und  das  deutsche 

ingenieur- 
wesen,  das  ihm 
hervorragende 
Fortschritte 
▼erdankt, 
einen  herben 
Verlust  er- 
litten. 
Geboren  am 
9.  October 
1833  in  Köln 
am  Rhein,  er- 
hielt Eugen 
Langen  seine 
Vorbildung  auf  v&j 
der  höheren  /fl 
Bürgerschule 
daselbst  und 
studirte  dann 
'«  Karlsruhe 
«ntcrRedtcn- 
b acher.  '•; 
Seine  erste 
Praktische 
Thätigkeit  be- 
sann  er  auf 
der  Friedrich- 


Wilhelmshülte 
in  Troisdorf, 
welche  von 
seinem  Vater 
mitbegriindct 
worden  ist  und 
damals  unter 
der  Leitung 
seines,  später 
durch  einen 
Sturz  in  den 
Hochofen  bei 
Salzgitter  ver- 
unglückten 
Bruders  Emil 

Langen 
stand.  In  die 
damalige  Zeit 
fällt  seine  erste 
Erfindung,  der 
sog.  Etagen- 
rost für  Dampf- 
kessel feue- 
rungen ;  mit 
Stolz  erzählte 
er  später  häu- 
fig, dafs  ihm 
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dies  sein  Geisteskind  baare  20  000  Thaler  eingebracht  habe,  eine  Summe,  welche 
seine  rege  Schaffenskraft  bald  zu  anderen  Unternehmungen  verwendete. 

Die  Gelegenheit  hierzu  bot  sich,  als  damals,  also  vor  etwa  30  Jahren,  der  im 
Tode  ihm  vorangegangene  Ingenieur  Dr.  N.  A.  Otto  an  Eugen  Langen  mit  dem  atmo- 
sphärischen Gasmotor  herantrat;  es  war  dies  eine  schwerfällige  Maschine  mit  vier 
Cylindern  und  acht  Kolben,  welche  aber  den  wichtigen  Fortschritt,  der  freilich  zunächst 
wie  ein  Rückschritt  aussah,  in  sich  barg,  dafs  die  Explosionswirkung  nur  indirect  zur 
Arbeitsleistung  benutzt  wurde.  Langen  nahm  sich  der  Erfindung  lebhaft  an ;  mit  seinem 
erstverdienten  Gelde  baute  er  mit  Otto  in  einer  kleinen  Werkstätte  in  der  Servasgasse 
in  Köln  die  Maschine  um;  sie  hatten  den  Erfolg,  dafs  ihr  Werk  im  Jahre  1867  auf 
der  Weltausstellung  in  Paris  mit  einer  goldenen  Medaille  preisgekrönt  wurde.  Ausschlag- 
gebend für  die  Erlheilung  der  letzteren  war  der  geringe  Gasverbrauch,  den  der  Langen- 
Ottosche  Motor  im  Vergleich  zu  der  Maschine  von  Lenoir  hatte.  Wie  man  verbürgt 
erzählt,  mifstrauten  die  Preisrichter  einem  solchen  Forlschritt  zuerst  so,  dafs  man 
den  Boden  nachgrub,  um  die  geheime  Gaszufuhr  zu  entdecken,  welche  nach  ihrer 
Ansicht  unbedingt  hätte  vorhanden  sein  müssen.  Obgleich  diese  Maschine  einen  sehr 
geräuschvollen  Gang  halte  und  in  Bezug  auf  die  Arbeitsleistung  auf  3  HP  beschränkt  war, 
so  kamen  doch  in  verhältnifsmafsig  kurzer  Zeit  5000  Stück  davon  in  Betrieb,  nachdem 
zum  Bau  einer  neuen  Fabrik,  der  Gasmotoren  fabrik  Deutz,  der  verstorbene  Com- 
merzienrath  Pfeifer  in  Köln  die  Mittel  gegeben  hatte.  Im  Jahre  1876  wurde,  nach 
jahrelang  unermüdlich  fortgesetzter  Arbeit,  Ottos  neuer  Motor,  eine  direct  wirkende, 
daher  auch  für  gröfsere  Kraflwirkungen  anwendbare  Gaskraftmaschine,  vollendet,  welche 
mittlerweile  ihren  Siegeslauf  über  die  ganze  civilisirte  Erde  angetreten  und  vielen  anderen 
.Constructionen  zum  Vorbild  gedient  hat.  Die  jetzige  .Gasmotorenfabrik  Deutz*  umfafsl 
ein  Gelände  von  55  000  qm,  wovon  30  000  bebaut  sind.  Dieselbe  birgt  sämmlliche 
Betriebs-  und  maschinellen  Einrichtungen  in  sich,  welche  zum  Motorenbau  vom  Rohgufs 
bis  zur  Verladung  der  fertig  verpackten  Gasmaschinen,  denen  neuerdings  sich  noch  die 
Benzin-  und  Petroleummotoren  zugesellt  haben,  erforderlich  sind.  Die  jährlich  her- 
gestellte Anzahl  Motoren  beträgt  1200  bis  1500.  Im  Betrieb  waren  im  Juni  d.  J. 
42  000  Maschinen  von  '/a  bis  200  HP  mit  über  170  000  HP. 

Wenngleich  nun  auch  Langens  ingeniöser  Geist  der  Vervollkommnung  der  Gas-  und 
Petroleum-Kraftmaschinen  bis  in  die  neueste  Zeit  ständig  zugewandt  war,  so  bildete  die 
Lösung  dieser  Aufgabe  doch  nur  den  geringeren  Thcil  seiner  Thätigkeit.  Schon  vor 
mehr  denn  25  Jahren  richtete  er  sein  Hauptaugenmerk  auf  Verbesserungen  in  der 
Zuckerfabrication.  In  seiner  väterlichen  Fabrik,  der  Raffinerie  von  J.  J.  Langen  Söhne 
in  Köln,  wurde  schon  frühzeitig  die  Erzeugung  z.  Th.  auf  Würfelzucker  verarbeitet;  es 
geschah  dies  zuerst  in  der  Weise,  dafs  die  Zuckerhüte  in  Platten  und  diese  in  Streifen 
zerschnitten  wurden,  aus  welchen  dann  durch  weitere  Theilung  die  Würfel  entstanden.  Das 
Verfahren  war  sowohl  umständlich  wie  zeitraubend;  Eugen  Langen  ging  epochemachend 
auf  diesem  Sondergebiet  vor,  indem  er  in  Schleudermaschinen  die  Platten  direct  aus  der 
Rohmasse  herstellte  und  sie  dann  auf  sinnreich  construirten  Sondermaschinen  zerschnitt. 
Wie  grofs  die  Fabricationserleichterung  durch  diese  Umwälzung  war,  mag  aus  dem 
L  instand  erhellen,  dafs  es  gelang,  nunmehr  aus  den  Rüben  in  24  Stunden  den  fertigen 
Zuckerwürfel  zu  erzeugen,  während  man  nach  dem  allen  Verfahren  allein  zur  Herstellung 
der  Zuckerhüte  14  Tage  benöthigte,  da  die  Klärung  derselben  sehr  langsam  vor  sich 
ging.  Auch  die  Herstellung  der  Hüte  beschleunigte  er  wesentlich,  wie  er  denn  überhaupt 
in  der  Zuckerfabrication  durch  fortgesetzte  Vervollkommnungen  und  Erfindungen,  welche 
seinem  Kopf  entsprangen,  seine  Fabriken  ständig  auf  der  Höhe  der  Fabrication 
gehalten  hat. 

In  den  letzten  Jahren  seines  Lebens  hat  der  Verstorbene  sich  mit  Vorliebe  mit 
der  ebenfalls  von  ihm  erfundenen,  in  dieser  Zeitschrift  ausführlich  beschriebenen 
Schwebebahn  beschäftigt.  Sie  soll  namentlich  dazu  dienen,  den  Verkehr  an  solchen 
Stellen  zu  erleichtern,  wo  derselbe  sich  staut,  und  die  Strafsenoberflächen  zu  seiner 
Bewältigung  nicht  mehr  ausreichen.  Der  Erfinder  hat  in  ausgiebiger  Weise  erfahren 
müssen,  welche  Schwierigkeiten  sich  der  Einführung  einer  solcheu  Neuerung  entgegen- 
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seilen;  leider -wl  es  ihm  nicht  vergönnt  gewesen,  die  Fertigstellung  der  ersten  Aus 
fubruDft  welche  bek.nnll.ch  in  Elberfeld-Barmen  ins  Leben  treten  so  f    u  er  be„ 

Während  w,r  also  sehen,  wie  Eugen  Langen  sich  mit  grof  em  Erfolg  in  die 
Einzelheiten  der  von  ihm  aufgenommenen  Fabricationen  vertiefte    d.W Hnr.h f  u 
eigenen  Erlindungsgeist  vervollkommnete  und  mit  bervor^dem  Ss  h  tit  ™ 

sXe  ThTStent  k'k  and?rei-Sei^.de"  Zu*  -s  Grofsartige  bewundern  de «me  viel' 
se,  ge  Thatigkeit  beherrschte.  Wir  erblicken  ihn  als  thäliges  Mitgl  ed  in  den  Ve  - 
waltungen  vieler  grofsen  industriellen  Unternehmen,  so  der  Elektr citäts^eselLhaft 
Schlickert  des  Hörder  Vereins,  der  Mannesmannwerke',  von  Banken  unT  V  S  ™£ 
gese llschaaen  u  s.  w.  Als  Mitglied  des  Directoriums  des  Centraiverband  deutscher 
Industrieller  stand  er  mit  an  der  Spitze  der  wirtschaftlichen  Bewegung;  im  deutchen 
Co  ton»  verein  im  Stadtverordneten-Collegium  seiner  Vaterstadt,  in  der  Khxhengeml nde 
eines  Landsitzes  im  Vere,r .  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wir.hschaftlicll  Inter- 
nen von  Rheinland  und  Westfalen,  im  Verein  der  Industriellen  des  Regierungs- 
bezirks Köln  und  an  anderen  Stellen  entfaltete  er  eine  umfassende  öffentliche  Wirk- 
samkeit. D,e  Klarheit  seines  Verstandes,  die  Schärfe  seines  Blicks  und  die  hohe 
Begabung,   rasch  den  Kernpunkt,    worauf  es   in  jedem  einzelnen  Fall  ankam,  zu 

<M*nll'  u\ VerbTdUng  Pr,aklischei-  Veranlagung  waren  die  gemeinsame  Ursache, 
■  /ein  Rath  und  .eine  Mitwirkung  überall  gesucht  waren  und  in  hohem  Ansehen 
sianden.  Nicht  wenig  trug  zu  seiner  allgemeinen  Beliebtheit  sein  persönliches,  liebens- 
würdiges Benehmen  bei,  das  er  unverändert  Hoch  und  Niedrig  zeigte;  seinem  gewandten 
\ erkehr  gelang  es,  manchen  Gegensatz  zu  beseitigen,  der  Andern  unüberwindbar  schien, 
so  dars  in  mancher  erregten  Versammlung  es  nur  seinem  Vermitllungsgeschick  zu' 
danken  war,  dafs  die  Verhandlungen  zu  ehern  erspriefslichen  Ergebnifs  gelangten.  Der 
grorse  Erfolg,  von  welchem  seine  Thatigkeit  begleitet  war,  hinderte  ihn  nicht,  stets 
ohne  irgend  welche  Ucbcrhebung  aufzutreten;  seinem  Geschick  war  er  immer  dankbar. 

Sein  Familienleben,  welches  er  schon  sehr  früh  durch  seine  erste  Heirath  be- 
gründete (er  war  schon  als  einjährig-freiwilliger  Soldat  verheirathet)  war  ein  äufsersl 
glückliches;  war  er  ein  musterhafter  Galle,  so  war  er  nicht  minder  seinen  dreizehn 
Kindern  ein  liebevoller  Vater.  Die  grofse  Familie,  deren  verehrtes  Oberhaupt  er  war, 
empfindet  den  Verlust  um  so  schmerzlicher,  als  er  auf  inniges  Zusammenhalten  der 
Familienmitglieder  grofsen  Werth  legte,  sich  durch  hervorragenden  Familiensinn  aus- 
zeichnete und  diesen  auch  durch  die  Thal  zu  vertreten  wufste. 

War  wohl  auch  die  vielumfassende  rastlose  Thatigkeit  des  zu  früh  Dahingeschiedenen 
nicht  ohne  Einflufs  auf  sein  körperliches  Belinden  geblieben,  so  machte  er,  der  beinahe 
o^janrige,  doch  den  Eindruck  vollkommener  Jugendfrische;  mit  Vorliebe  benutzte 
er  noch  bis  in  seine  letzten  Lebenstage  die  Nachtzüge  zu  seinen  vielen  Reisen.  Wie 
es  scheint,  ist  der  Anstofs  zu  seinem  Tode  eine  Fischvergiftung  gewesen,  welche  er 
sich  in  Kiel,  wohin  er  zur  Theilnahme  an  einer  Tarifconferenz  gereist  war,  zugezogen 
lattc;  ihre  Folgen  schienen  zwar  beseitigt  zu  sein,  es  trat  dann  aber  eine  Herzschwäche 
«n,  welche  am  2.  October  Nachmittags  5  Uhr  zu  seinem  Tode  führte. 

Nun  ruht  er  aus  von  seinem  rastlosen  Schaffen  im  ewigen  Frieden;  unter 
rachgenossen  ist  sein  Andenken  bleibend  in  hohen  Ehren. 


Möge  ihm  die  Erde  leicht  sein! 
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Beschickungsvorrichtung  für  Martinöfen. 


Das  Beschicken  der  Martinöfen  mit  10  bis 
20  und  mehr  Tonnen  Eisen,  von  dem  ein  grofser 
T hei I  aus  altem  Eisen  in  den  verschiedensten 
Formen  und  Gröfsen  besteht,  ist  eine  überaus 
beschwerliche  und  zeitraubende  Arbeit;  das  Eisen 
mufs  dabei  zunächst  an  den  Lagerplätzen  auf 
Karren  oder  kleine  Wagen  geladen,  nach  dem 
Martinwerk  gefahren  und  mit  der  Hand  in  ein- 
zelnen Stücken,  oder  soweit  es  angeht,  mit  der 
Schaufel  in  den  Ofen  geworfen  weiden,  es  mufs 
also  ein  zweites  Mal  durch  die  Hand  gehen; 
nebenbei  aber  erfordert  die  Beschickung  auf  diese 


/Nachdruck  verboten  \ 
Uics.  v.  11.  Juni  187Q.J 


das  Roheisen  und  Alteisen  in  grösseren  Quan- 
titäten auf  einmal  und  in  wesentlich  kürzerer 
Zeit  in  den  Ofen  zu  befördern,  so  dafs  die  Thüren 
immer  nur  für  einige  Secunden  geöffnet  werden 
und  sich  dann  wieder  schliefsen.  Diese  Maschinen 
haben  fast  ausnahmslos  einen  grofsen  Umfang, 
sind  sehr  complicirt  und  leiden  an  einem  wesent- 
lichen Fehler:  der  Löffel  zur  Aufnahme  des 
Eisens  ist  fest  an  der  Maschine  und  es  ist  deshalb 
nöthig,  jedes  Stück  Eisen  zweimal  durch  die 
Hand  gehen  zu  lassen,  auch  ist  der  Raum  vor 
dem  Ofen  durch  die  grofsen  Dimensionen  der 


Abbild.  I. 


primitive  Weise  auch  mehrere  Stunden  Zeit, 
wobei  es  sich  kaum  vermeiden  läfst,  dafs  minde- 
stens eine  der  Thüren  dauernd  offen  steht,  wo- 
durch die  Arbeiter,  namentlich  in  der  wärmeren 
Jahreszeit,  von  der  Hitze  zu  leiden  haben 
und  überdies  eine  erhebliche  Abkühlung  des  Ofens 
stattfindet ;  man  verliert  also  dabei  Arbeitskräfte, 
Zeit  und  Brennmaterial. 

Die  ersten  beiden  Factoren  sind  namentlich 
in  Amerika  ganz  besonders  werthvoll,  weshalb 
man  dort  zuerst  nach  Mitteln  gesucht  hat,  darin 
möglichste  Ersparnifs  zu  machen,  der  Nutzen 
am  dritten  Factor  kommt  dann  von  selbst  mit. 

Auf  mehreren  grofsen  Werken  in  Amerika, 
so  unter  anderen  bei  Carnegie,  sind  mächtige 
Beschickungsvorrichtungen  im  Gange,**  welche 
durch  Dampf,  theilweise  hydraulisch,  auch  wohl 
pneumatisch  bewegt  werden  und  dazu  dienen, 

,\  Yrergl,"  'Stahl  und  Eisen*  1895-  Nr-  14.  S-  669. 
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Maschine  sehr  beschränkt  und  die  Arbeiter  haben 
oft  recht  mühsames  Arbeiten,  um  den  Löffel  zu 
beladen.  Diese  Nachtheile  sind  bei  einer  Vor- 
richtung vermieden,  welche  in  dem  Well  manschen 
Stahlwerk  in  Thurlow  bei  Philadelphia  schon  seit 
mehreren  Jahren  im  Gange  ist  und  dort  ohne 
Unterbrechung  noch  heute  arbeitet.  Die  Vortheile 
dieses  elektrisch  angetriebenen  Apparats  sind  so 
in  die  Augen  fallend,  seine  Verwendbarkeit  auch 
lür  unsere  deutschen  Verhältnisse  so  zweifellos, 
dafs  sich  das  Eisenwerk  Lauchhammer  ent- 
schlofs,  für  sein  Martinwerk  eine  solche  Maschine 
zu  bauen,  zumal  Verhältnisse  eingetreten  waren, 
die  es  sehr  wünschenswerth  machten,  ohne  Bau 
eines  weiteren  Ofens  zeitweise  mehr  Flufseisen 
erzeugen  zu  können,  als  bisher  möglich  war. 

Das  Entgegenkommen  des  Hrn.  Well  man 
und  die  freundliche  Beihülfe  des  Hrn.  George 
W.  Goetz  in  Milwaukee  machten  es  nicht 
schwer,  eine  Skizze  des  Krahnes  zu  bekommen, 
und  nach  dieser  haben  wir  die  Zeichnungen  für 
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die  erste  nun  in  unserem  Martinwerk  in  Thätigkeit 
befindliche  Chargirmaschine  in  den  eigenen  Werk- 
stätten hergestellt. 

Die  Chargirmaschine  ist  imstande,  acht  ver- 
schiedene Bewegungen  auszuführen,  die  durch 
vier  Elektromotoren,  deren  jeder  vorwärts  und 
rückwärts  laufen  kann,  hervorgebracht  werden. 
In  dieser  scheinbaren  Complication  liegt  gerade 
die  Einfachheit  der  Maschine;  was  sie  aber  den 
anderen  Beschickungsvorrichtungen  am  meisten 
überlegen  macht,  ist  der  Umstand,  dafs  sich  der 
Löffel  nicht  fest  an  der  Maschine  befindet,  sondern 
dafs  dieselbe  mittels  eines  starken  Schwengels 
einzelne  mit  dem  zu  chargirenden  Eisen  beladene 
Blechmulden  erfafst  und  deren  Inhalt  rasch  und 
sicher  in  den  Ofen  befördert. 

Zu  dem  Zweck  befinden  sich  vor  dem  Ofen 
zwei  Geleise,  parallel  zur  Front  derselben,  auf 
dem  schmaleren,  dicht  an  der  Ofenwand  liegenden, 
laufen  kleine,  zur  Aufnahme  von  3  oder  4  Mulden 
eingerichtete  Wagen,  mittels  deren  die  ganze 
Beschickung  vor  dem  Ofen  aufgefahren  wird 
(vergl.  Abbild.  1),  auf  dem  zweiten  Geleise  läuft 
ein  gröfserer  Wagen ,  der  die  eigentliche  Be- 
schickungsvorrichtung enthält.  Ein  Elektromotor 
vermittelt  die  Bewegung  der  Letzteren  längs  der 
Ofenfronl,  während  ein  selbslthätiges  Läutewerk 
die  Arbeiter  aufmerksam  macht,  sobald  der  Wagen 
sich  in  Bewegung  setzt. 

Ein  zweiter  Elektromotor  hebt  den  mittleren 
Theil  des  Wagens,  der  um  die  hintere  Achse 
drehbar  gelagert  ist,  mittels  zweier  Daumen  vorn 
in  die  Höhe;  mit  demselben  ist  sclbstthätig  ein 
Elektromagnet  verbunden,  der  eine  Bremse  auslöst, 
sobald  dieser  Elektromotor  Strom  bekommt ;  diese 
Bremse  verhindert  ein  selbstthätiges  Herabfrehen 
der  grofsen  Last  des  mittleren  Wagenlheils  mit 
dem  später  zu  beschreibenden  Schwengel  nebst 
der  beladenen  Mulde.  Natürlich  mufs  die  Bremse 
ausgelöst  werden,  sobald  der  Elektromotor  den 
mittleren  Theil  des  Wagens  heben  und  senken 
soll,  was  durch  denselben  Hebel,  der  dem  Elektro- 
motor Strom  zuführt,  ohne  besonderes  Zuthun 
des  Führers  geschieht. 

Dieser  mittlere  drehbare  Theil  des  Wagens 
besteht  der  Hauptsache  nach  aus  zwei  starken 
I"  Trägern,  die  sich,  wie  bereits  erwähnt,  um 
die  Hinterachse  des  Wagens  drehen  können. 
Zwischen  diesen  J- Trägern,  die  oben  mit  Zahn- 
stangen versehen  sind,  läuft  ein  kleinerer  Wagen, 
der  den  kräftigen  eisernen  Schwengel  trägt;  auf 
diesem  Wagen  befinden  sich  wiederum  zwei 
Elektromotore,  von  denen  der  eine  dazu  dient, 
den  Wagen  sammt  Schwengel  so  weit  nach 
vorn  zu  schieben  als  es  das  Beschicken  des 
Ofens  erfordert,  während  der  andere  die  Drehung 
des  Schwengels  und  mithin  die  Entleerung  der 
Mulde  bewirkt. 

Auf  dem  Schwengel  gleitet  schliefslich  noch 
ein  Muff  mit  zwei  Klauen,  die  dazu  dienen,  die 


Mulden  am  Schwengel  festzuhalten,  nachdem  sich 
der  pilzförmige  Kopf  des  ersteren  in  das  zur 
Aufnahme  desselben  eingerichtete  Kopfstück  der 
Mulde  gesenkt  hat. 

Mittels  dieser  mit  wenigen  Worten  beschrie- 
benen, aus  den  Abbild.  1  und  2  leicht  verständlichen 
Einrichtung  ist  man  imstande,  den  Ofen  durch  einen, 
in  mindestens  6  m  Entfernung  von  der  Ofenthür 
sitzenden  oder  stehenden  Mann  in  etwa  dem 
neunten  Theil  der  Zeit  zu  beschicken,  als  das 
sonst  von  Hand  möglich  ist,  und  zwar  ohne  dafs 
Jemand  das  Material  wieder  in  die  Hand  nimmt. 
Es  ist  nicht  nöthig,  auf  die  Ersparnifs  an  Arbeits- 
kräften  und   an   Heizmaterial   aufmerksam  zu 
machen,   die  man  damit  erzielt,   und  es  wird 
nicht  befremden,  wenn  sich  die  Zahl  der  aus 
einem  Ofen  täglich  zu  machenden  Chargen  er- 
heblich steigert.    Bisher  erzielte  man  4  Chargen 
in  24  Stunden  und  brauchte  zum  Einsetzen  jeder 
Beschickung  3  Stunden  Zeit;  mit  dem  Beschickungs- 
krahn kann  man  das  Einsetzen  in  20  Minuten 
bewirken,  und  wenn  auch  das  erforderliche  Nieder- 
schmelzen  des  sperrigen  Materials  nicht  gestattet, 
die  ganze  Beschickung  hintereinander  einzusetzen, 
so  wird  man  bei  jeder  Beschickung  bestimmt  mehr 
als  2  Stunden  sparen,  während  welcher  Zeit  dem 
Ofen  keine  Wärme  durch  Oeffnen  der  Thüren 
entzogen  wird,  so  dafs  es  möglich  sein  dürfte, 
die  Zahl  der  Chargen  auf  mindestens  5  zu  steigern. 

Der  ganze  Vorgang  ist  ungemein  eiofach. 
Nachdem  die  kleinen  Wagen  mit  den  darauf- 
liegenden gefüllten  Mulden  vor  den  zu  beschicken- 
den Ofen  gefahren  worden  sind,  fährt  auf  einem 
zweiten  Geleise  der  Wagen  mit  der  Chargir- 
maschine mit  erhobenem  Schwengel  so  vor  eine 
der  Mulden,  dafs  er  den  pilzförmigen  Kopf  des 
Schwengels  in  den  mit  einem  Schlitz  versehenen 
Kopf  der  Mulde  senken  kann,  darauf  schiebt  der 
Krahnlührer  mittels  eines  Hebels  den  Muff  nach 
vorn,  die  Klauen  desselben  greifen  in  die  beiden 
seitlichen  Ausschnitte  des  Muffenkopfs  und  be- 
wirken, dafs  beim  Anheben  des  Schwengels  die 
Mulde  mit  in  die  Höhe  genommen  wird.  Mit 
erhobenem  Schwengel  fährt  nun  der  ganze  Wagen 
vor  die  Ofenthür,  und  wenn  er  sich  in  geeigneter 
Höhe  befindet,  tritt  der  dritte  Elektromotor  in 
Thätigkeit,  schiebt  mittels  der  Zahnstangen  zu 
beiden  Seiten  den  Wagen  mit  dem  Schwengel 
und  der  mit  beiläufig  1  t  Material  beladenen 
Mulde  so  weit  vor,  dafs  letztere  durch  die  Ofen- 
thür so  weit  in  den  Ofen  hineinreicht,  als  nöthig 
ist,  um  der  ganzen  Mulde  durch  den  vierten  kleinen 
Elektromotor  eine  Umdrehung  zu  geben  und  zieht 
sie,  nachdem  sie  die  richtige  Stellung  wieder 
eingenommen  hat,  schnell  wieder  zurück. 

Diese  beiden  Bewegungen  erfolgen  mit  über- 
raschender Schnelligkeit,  die  sich  empfiehlt,  damit 
die  Mulde  nicht  zu  sehr  von  der  Hitze  angegriffen 
wird.  Der  Krahnführer  hat  vier  verticale  Steuer- 
hebel mit  Zahnbogen,  mittels  deren  er  sämir.t- 
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liehe  Bewegungen  einleiten,  unterbrechen  und 
durch  die  er  auch  im  Bedarfsfalle  sofort  Gegen- 
strom geben  kann,  um  schnelleren  Stillstand  zu 
erzielen;  ein  fünfter  horizontaler  Hebel  bewegt  den 
Muff  zum  Festhalten  der  Mulde  am  Schwengelkopf. 

Die  Mulden  sind  1400  mm  lang,  460  mm  hoch 
und  ebenso  breit  und  fassen  je  nach  der  Art  des 
Materials  bis  1000  kg.  Die  leere  Mulde  wird 
durch  die  Chargirvorrichtung  wieder  auf  den 
Wagen  zurückgesetzt  und  dann  mit  den  anderen 
ebenso  verfahren.  Der  Boden  des  Ofens  mufs 
natürlich  so  gehalten  werden,  dafs  die  ganze 
Thüröffnung  immer  frei  bleibt,  weil  sonst  der 
Eintritt  der  Mulde  erschwert  wird. 

Die  zur  Anwendung  gelangten  Elektromotoren 
sind  sämmtlich  Hauptslrommotoren,  welche  mit 
etwa  65  Volt  Spannung  arbeiten.  Es  mufste 
diese  niedrige  Spannung  gewählt  werden,  weil  eine 
vorhandene  Primärmaschine  auf  dem  Eisenwerk 
Riesa  benutzt  werden  mufste.  Der  gröfste  der 
Motoren  hat  eine  Leistung  von  1 7  HP  und  dient 
zum  Heben  und  Senken  des  Schwengels;  zwei 
kleinere  haben  je  eine  Leistung  von  etwa  1 2  HP 
und  dienen  für  die  beiden  Schiebebewegungen; 
der  kleinste,  mit  einer  Leistung  von  5  HP,  dient 
zum  Drehen  der  Mulde. 

Es  hat  sich  bei  den  Versuchen  herausgestellt, 
dafs  man  für  die  ersten  drei  Bewegungen  mit 
Motoren  von  je  8  HP  auskommt,  obwohl  man 
Mi  dem  amerikanischen  Beschickungskrahn  dem 
Stromverbrauch  nach  die  oben  angeführten 
^öfteren  Kräfte  benöthigt.  Dieser  Minderverbrauch 
«t  aber  ein  Beweis  dafür,  dafs  sowohl  die  Motoren 
als  auch  die  Ausführung  des  Krahns  besser  sein 


mufs  als  beim  amerikanischen,  sonst  hätte  sich 
nicht  ein  so  erheblicher  Minderverbrauch  an  Kraft 
ergeben  können. 

Die  Steuerung  der  Elektromotoren  geschieht 
durch  4  Hebel,  welche  in  ihrer  Mittelstellung 
die  Motoren  stromlos  lassen ;  sobald  jedoch  ein 
Hebel  aus  dieser  Mittelstellung  nach  der  einen 
oder  andern  Seite  gerückt  wird,  erhält  der  zu- 
gehörige Motor  Strom  und  zwar  in  einer  der 
Hebelstellung  entsprechenden  Richtung.  Dieser 
Stromrichtung  entspricht  auch  die  Umlaufsrichtung 
des  Motors. 

Die  Stromzuführung  zum  Beschickungskrahn 
geschieht  auf  ähnliche  Weise  wie  bei  der  elek- 
trischen Strafscnbahn,  nur  mit  dem  Unterschied, 
dafs  nicht  eine,  sondern  zwei  Contactrollen  — 
für  jeden  Pol  eine  —  an  zwei  über  dem  Krahn 
gezogene  Leitungen  andrücken;  die  Schienen 
werden  also  nicht,  wie  bei  elektrischen  Strafsen- 
bahnen  üblich,  zur  Rückleitung  des  Stromes 
benutzt. 

Die  Primärdynamomaschine  mufs  etwa  20  HP 
maximal  leisten  können,  da  höchstens  zwei  Be- 
wegungen auf  einmal  vorkommen  dürfen. 

Die  eigentliche  Beschickungsmaschine  ist  im 
Eisenwerk  Lauchhammer*  ausgeführt  worden, 
die  elektrischen  Einrichtungen  wurden  dazu  von 
einem  sächsischen  Eleklricilätswerk  geliefert.  Zur 
Aufstellung  der  Maschine  sind  vor  dem  Ofen 
etwa  8  m  freier  Raum  nöthig. 

J.  II. 


•  Die  Actiengpsellschaft  Lauchhammer  beabsichtigt 
die  Maschine  auch  für  andere  Werke  zu  bauen. 


Die  Vorgänge  beim  Härten  des  Stahls. 


Schon  m  grauer  Vorzeil  kannte  man  die 
Eigenschaft  des   Stahls,    beim    Ablöschen  in 

asser  hart  zu  werden,  und  man  machte  davon 
Anwendung,  ebenso  wie  heute,  bei  Anfertigung 
mannigfacher  Werkzeuge  und  Waffen. 

•Wie  wenn  ein  kluger  Schmied  die  Holzaxt  oder 
.  das  Schlichtbeil 

.AM  der  Ess'  in  den  kühlenden  Trogr,  der  sprudelnd 

,v.  „      .  emporbraust 

-Wirft  und  härtet  .  .  .  .' 

stKr61"' aIs  er  die  B,enduß6  des  PoIypheni 

das  wUDderliJch  al*r  waren  die  Ansichten  über 
Ktan  ,deS  Sta,lls'  ßber  die  dachen  der 
Hirt«  "5  ,  Über  die  Mil,d'  das  Verfahren  des 
"ieb  err°!greich  zu  machen.  Ludwig  Beck 
vielfj"  seinem.  in  »Stahl  und  Eisen*  bereits 

hlChle  des  Eisens'   im   zweiten  Bande  auf 


bb  verboten . 
v.  IL  Juni  18-,:.l 

Seite  262  eine  Auslese  solcher  Vorschriften  zur 
Verbesserung  und  zum  Härten  des  Stahls  aus 
dem  16.  Jahrhundert,  welche  auf  den  Leser  der 
Jetztzeit  nur  erheiternd  wirken  können.  Nicht 
selten  suchte  man  in  der  Beschaffenheit  des 
Wassers  gewisser  Gegenden  die  Ursache,  weshalb 
gerade  hier  die  Stahlerzeugung  zur  Blüthe  gelangte. 

Erst  ganz  allmählich  begannen  im  19.  Jahr- 
hundert die  Ansichten  sich  zu  klären.  Namhafte 
Forscher  haben  —  zumal  in  den  letztverflossenen 
zehn  Jahren  —  sich  mit  der  Ergründung  der 
chemischen  und  physikalischen  Ursachen  des 
Härtens  beschäftigt,  und  diese  Zeilschrift  ist 
getreulich  bemüht  gewesen,  den  Lesern  über  die 
auf  diesem  Gebiete  gemachten  Portschritte  Bericht 
zu  erstatten,  so  erst  neuerdings  über  Charpys  Unter- 
suchungen auf  Seite  459  und  745  dieses  Jahrgangs. 

Dennoch  ist  der  Schleier,  welcher  für  Jahr- 
tausende den  inneren  Vorgang  der  Härtung  vor 
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unserm  Auge  verhüllte,  noch  nicht  ganz  gehoben. 
In  vielen  Punkten  ist  zwar  Klarheit  geschaffen, 
trotzdem  stehen  widerstrebende  Ansichten  einander 
gegenüber,  welche  noch  der  Aussöhnung  harren. 
Um  das  Ziel  erreichen  zu  können,  mufs  man 
zunächst  in  sachlicher  Weise  die  bisherigen 
Errungenschaften  der  Forschung  einander  gegen- 
überstellen und  vergleichen.  Dieser  Aufgabe 
unierzieht  sich  Howe  in  einer  mit  anerkennungs- 
werther  Gründlichkeit  geschriebenen  Abhandlung, 
welche  er  der  letzten  Versammlung  des  ,Iron 
and  Steel  Institute*  vorlegte,  und  deren  wichtigste 
Auslassungen  hier  Platz  finden  mögen. 

Zwei  Theorieen  über  die  Ursachen  des  Härtens 
sind  in  der  Neuzeit  einander  gegenübergetreten. 
Nach  der  einen  Theorie  ist  es  die  Abweichung 
in  der  Form  des  Kohlenstoffs,  welche  den  Härte- 
unterschied des  gehärteten  und  nicht  gehärteten 
Stahls  bedingt.  Es  ist  durch  verschiedene  Forscher 
nachgewiesen  worden,  dafs  die  als  Garbid-  oder 
Cementkohle  bezeichnete,  im  langsam  erkalteten 
Stahl  nachweisbare  Kohlenstoffform  in  einer 
Temperatur  zwischen  6G0  und  720°  C.  in  eine 
andere  Form,  die  Härtungskohle,  übergeht.  Wird 
nun  der  Stahl  langsam  wieder  abgekühlt,  so 
entsteht  in  jener  Temperatur  wieder  Carbidkohle 
und  der  Stahl  nimmt  die  früheren  Eigenschaften 
wieder  an ;  findet  plötzliches  Ablöschen  statt, 
so  wird  diese  Umwandlung  gehindert,  der  Stahl 
bleibt  reich  an  Härtungskohle  und  ist  infolge 
davon  hart. 

Nach  der  zweiten  Theorie  ist  diese  Umwand- 
lung der  Kohlenstoffformen  nicht  von  unmittel- 
barer Bedeutung  für  die  Härtung;  man  nimmt 
vielmehr  an,  dafs  das  Eisen  in  der  höheren 
Temperatur  in  eine  neue  Form  übergehe,  (nach 
Osmond  a-Eisen  in  ß-Eisen),  welche  zwar  bei 
langsamer  Abkühlung  sich  wieder  in  die  frühere 
Form  umwandelt,  beim  Ablöschen  aber  beständig 
wird,  hart  und  spröde  ist  und  daher  auch  dem 
gehärteten  Stahle  diese  Eigenschaften  verleiht. 
Der  Kohlenstoffgehalt  des  Stahls  spielt  nach  dieser 
Theorie  nur  insofern  eine  Rolle  beim  Härten, 
als  er  den  Uobergang  des  harten  Eisens  in 
weiches  Eisen  beim  Abkühlen  verzögert,  so  dafs 
aus  diesem  Grunde  der  Stahl  um  so  leichler 
härtbar  ist,  je  mehr  Kohlenstoff  er  enthält. 

Während  nun  die  beiden  erwähnten  Kohlen- 
stoffformen sich  in  chemischer  Beziehung  deutlich 
voneinander  unterscheiden,  ist  uns  vorläufig 
kein  Mittel  bekannt,  durch  welches  auch  die 
beiden  Eisenformen  chemisch  nachgewiesen  werden 
könnten,  und  nur  auf  Umwegen  vermögen  wir 
den  Nachweis  ihres  Vorhandenseins  zu  erbringen. 

Es  ist  bekannt,  dafs  durch  die  Bearbeitung 
des  Eisens  und  Stahls  in  gewöhnlicher  Tem- 
peratur ähnliche  Wirkungen,  wie  durch  das  Härten, 
hervorgerufen  werden,  und  mehrfach  ist  bereits 
die  Vermulhung  ausgesprochen  worden,  dafs  in 
beiden  Fällen  dieselbe  Ursache,   d.  h.  eine  Ver- 


änderung der  Eisenform,   zu  Grunde  läge;  so 
vonTresca*  und  von  Osmond  und  Werlh.** 
Es  liegen  also  zunächst  folgende  Fragen  zur 
Beantwortung  vor: 

1.  Ruft  die  Bearbeitung  in  der  Kälte  eine 
Veränderung  der  Eisenform  hervor?  Wenn  es 
der  Fall  ist,  möge  die  hierbei  entstehende  Eisen- 
form vorläufig  als  S-Eisen  bezeichnet  werden.*" 

2.  Ruft  das  Härten  durch  Ablöschen  eine 
Veränderung  der  Eisenform  hervor?  Wenn  es 
der  Fall  ist,  möge  sie  nach  Osmonds  Vorgange 
als  ß-Eisen  bezeichnet  werden. 

8.  Sind  ß-Eisen  und  8-Eisen  dasselbe? 

4.  Inwieweit  beruht  die  Wirkung  des  Härtens 
auf  der  hierbei  nachweisbar  staltfindenden  Um- 
wandlung der  Kohlenstoffform  und  inwieweit  auf 
der  Umwandlung  des  a-Eisens  in  ß-Eisen? 

Zur  Beantwortung  der  ersien  Frage  wird 
auf  Folgendes  hingewiesen: 

In  allen  Fällen,  wo  durch  Bearbeitung  in 
der  Kälte  die  bekannten  Veränderungen  der 
Eigenschaften  eines  Metalls  —  Steigerung  der 
Elasticitätsgrenze,  Festigkeil  und  Sprödigkeit  — 
hervorgerufen  werden,  scheint  diese  Wirkung 
durch  die  dabei  stattfindende  bleibende  Form- 
veränderung veranlafst  zu  sein.  Druck  ohne 
stattfindende  Formveränderung  —  z.  B.  auf  ein 
in  den  Cylinder  einer  hydraulischen  Presse  ein- 
geschlossenes Eisenslück  —  scheint  keine  Aende- 
rung  der  Eigenschaften  zu  bewirken.  Dagegen 
wird  jene  Aenderung  noch  selbst  in  einer  Tempe- 
ratur von  500°-  600°  G.  bemerkbar,  wenn  die  Be- 
arbeitung zugleich  eine  Formveränderung  bewirkt. 

Faraday  nennt  Allotropie  die  Fähigkeit  ge- 
wisser Körper,  ohne  Aenderung  der  chemischen 
Zusammensetzung  Aenderungen  der  chemischen 
und  phvsikalischen  Eigenschaften  zu  erleiden. 
Bei  der' Bearbeitung  in  der  Kälte  ändert  das 
Eisen  seine  chemische  Zusammensetzung  nicht, 
recht  erheblich  aber  einige  seiner  physikalischen 
Eigenschaften  und  bis  zu  einem  gewissen  Grade 
auch  sein  chemisches  Verhalten.  Seine  Festig- 
keit kann  auf  das  doppelte,  seine  Elasticitäls- 
grenze  auf  fast  das  dreifache  Mafs  gesteigert, 
seine  Dehnbarkeit  aber  vollständig  beseitigt  werden. 
Die  Art  und  Weise  der  stattfindenden  Form- 
veränderung bleibt  hierbei  ohne  Einflufs;  durch 
Streckung  eines  Stabes  in  der  einen  Richtung 
wird  beispielsweise  seine  Festigkeit  auch  in  der 
andern  Richtung  erhöht.   Die  Widerstandsfähig- 

*  Comptes  rendus,  vol.  XCIX,  p.  351.  t 
**  Theorie  cellulaire  des  propriotes  de  1  acier; 
besprochen  in  .Stahl  und  Eisen"  1886,  S.  374. 

***  Die  Benutzung  griechischer  Buchstaben  für 
die  Bezeichnung  verschiedener  angenommener  Eisen- 
formen rührt  bekanntlich  von  Osmond  her.  a-Eisen 
ist  die  im  ungehärteten  und  nicht  kalt  bearbeiteten 
Eisen  angenommene  Eisenform ,  das  weiche  Eisen 
(„Stahl  und  Eisen*  1886.  S.  377;  1891,  S  641;  1895- 
S.  459).  Zur  Vermeidung  von  Verwirrungen  in  Howes 
Darlegungen  mögen  die  gewählten  Bezeichnungen 
beibehalten  werden. 
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keit  des  Stahls  gegen  die  Einwirkung  verdünnter 
Säuren  wird  nach  Osmond  und  Werth  durch 
die  Bearbeitung  in  der  Kälte  verringert,  *  während 
seine  Widerstandsfähigkeit  gegen  Seewasser  nach 
Andrews  dadurch  erhöht  wird.** 

Diese  Acnderungen  sind  zu  erheblich,  um 
lediglich  auf  mechanische  Ursachen  zurückgeführt 
werden  zu  können;  die  Ursachen  sind  chemischer 
oder  physikalischer  Natur,  oder  beides.  Eben 
jenes  bedeutende  Mafs  der  durch  Bearbeitung  er- 
reichbaren Aenderungen  legt  uns  die  Vermulhung 
nahe,  dafs  eine  AHotropie  des  Eisens  die  Ursache 
davon  sei;  aber  der  Umstand,  dafs  bei  anderen 
allotropischen  Körpern  ähnliche  Wirkungen  bis- 
lang nicht  beobachtet  wurden,  während  die 
Wirkung  der  mechanischen  Bearbeitung  in  der 
Kaite  auch  bei  anderen  Metallen  in  ganz  der- 
selben Weise  wie  beim  Eisen  sich  bemerkbar 
macht,  kann  wiederum  Zweifel  erwecken. 

Gegen  die  Annahme  eines  durch  die  Bearbeitung 
hervorgerufenen  allotropischen  Zustandcs  des 
Eisens  läfst  sich  ferner  einwenden,  dafs  der 
Elasticitätsuiodul,  dieDichtigkeit  und  die  elektrische 
Leitungsfabigkeit  des  Eisens  nur  sehr  unbedeutend 
durch  die  Bearbeitung  beeinllufst  werden;  aber 
man  kann  auch  hierauf  erwidern,  dafs  auch  bei 
Körpern,  deren  Allolropie  deutlich  nachgewiesen 
ist,  doch  häufig  der  Unterschied  nur  in  der  ab- 
weichenden Krystallform  sich  ausspricht,  während 
das  chemische  und  physikalische  Verhalten  ziem- 
lich das  gleiche  isL  *** 

Wenn  die  von  Osmond  und  Werth  gemachte 
Beobachtung  sich  bestätigen  sollte,  nach  welcher 
kallhearbeitelcs  Eisen  und  gehärtetes  Eisen  beim 
Auflösen  in  Kupferchloridlösung  mehr  Wärme 
entwickelt,  als  geglühtes,  so  würde  dadurch  die 
Theorie  von  der  AHotropie  des  Eisens  eine  Unter- 
«Wlwing  erhallen.  Da  jedoch  bei  jenen  Ver- 
suchen das  Glühen  im  WasserstofTstrom  vor- 
genommen worden  war,  wobei  nach  F  o  r  q  u  i  g  n  o  n  s 
Versuchen  eine  Enlkohlung  stattfinden  kann,t 
und  da  man  Feilspähne  benutzte,  welche  viel- 
leicht mit  abgesprungenen  Theilchen  der  Feile 
»ermengt  waren,  sind  die  von  jenen  Forschern 
erlangten  Versuchsergebnisse  nicht  ganz  einwands- 
frci.   Deutlicher  weist  das  Verhallen  des  Eisens 

der  Festigkeitsprüfung,  auf  welches  Osmond 
und  spater  Charpytt  aufmerksam  machte,  auf 
einen  allolropischen  Zustand  des  Eisens  hin: 
die  Schaulinie  der  bei  der  Festigkeitsprüfung  ein- 
tretenden Formveränderungen  zeigt  bei  ausgeglüh- 
tem Eisen  und  Stahl  regelmäßig  einen  Knick, 
eme  wagerechte  Linie,  welche  anzeigt,  dafs  bei 
bestimmter  Belastung  ein  Fließen  des  Materials 

*  Annales  des  mines,  serie  8,  tome  VIII,  p.  4G. 
...  Proc-  Inst,  flivil  Engineers,  vol.  GXVI1I. 
r.i  •.  ,    ve  fül,rt  als  Beispiele  hierfür  Aragonit  und 
l*'nj,  ferner  Pyrit  und  Markasit  an. 

T  .Malil  und  Eisen*  1880,  Seite  3*3. 
Tt  .Slabl  und  Eisen'  1895,  Seile  459  und  74G. 
XX.,» 


um  ein  gewisses  Mafs  stattfindet,  während  bei 
kalt  bearbeitetem  und  hei  gehärtetem  Eisen  dieser 
Knick  fehlt.* 

Eine  fernere  Unterstützung  erhält  die  Allo- 
tropie-Theorie  durch  den  Umstand,  dafs  die  durch 
mechanische  Beanspruchung  bewirkte  Anordnung 
der  Eigenschaften  des  Eisens  noch  ferner  zu- 
nimmt, nachdem  die  Beanspruchung  aufgehört 
hat,  dafs  also  z.  B.  die  Festigkeit  eines  kalt  be- 
arbeiteten oder  auf  der  Fcstigkeitspiüfungs- 
maschine  gestreckten  Stabes  in  dem  Augenblick, 
wo  die  Bearbeitung  oder  Beanspruchung  aufhört, 
geringer  ist  als  nach  einiger  Zeil  der  Ruhe.** 
Es  ist,  als  ob  die  Anwesenheit  von  ein  wenig 
o-Eisen,  bei  der  ersten  Formveränderung  gebildet, 
die  fernere  Bildung  solchen  Eisens  veranlassen 
könne,  ein  Vorgang,  der  in  anderen  Fällen  der 
AHotropie  nicht  selten  sich  beobachten  läfst. 

Auch  die  durch  Charpy  nachgewiesene  Steige- 
rung des  bleibenden  Magnetismus  geglühten  Eisens 
durch  mechanische  Beanspruchung  und  zwar 
stets  innerhalb  der  Zeit,  in  welcher  die  Schau- 
linic  den  erwähnten  Knick  zeigt,***  deutet  auf 
eine  Umwandlung  der  Eisenform  hin.  In  öffent- 
lichen Blättern  hat  man  eine  Beobachtung  mit- 
getheilt,  nach  welcher  Nickelstahl  mit  25  %  Nickel, 
der  im  gewöhnlichen  Zustande  unmagnetisch  ist, 
magnetisch  wird,  wenn  er  kalt  bearbeitet  wurde ; 
beslätigt  sich  diese  Beobachtung,  so  würde  auch 
hierin  ein  Beweis  für  die  AHotropie  des  Eisens 
gefunden  werden  können. 

Bevor  sich  jedoch  die  Frage  bestimmt  ent- 
scheiden läfst,  mufs  man  auch  das  Verhalten 
der  übrigen  Metalle  hei  der  Bearbeitung  in  der 
Kälte  ins  Auge  fassen.  Aus  den  bisherigen  Be- 
obachtungen scheint  hervorzugehen,  dafs  alle 
übrigen  Metalle  durch  die  Bearbeitung  die  gleichen 
Veränderungen  wie  Eisen  und  Stahl  erleiden,  und 
dafs  nur  das  Mafs  des  Einflusses  verschieden  ist. 
Hartgezogenes  Kupfer  zeigt  eine  Festigkeit  von 
47  kg  auf  1  qmm,  mehr  als  doppelt  so  viel, 
als  das  geglühte  Metall;  die  Festigkeit  des 
Aluminiums  läfst  sich  durch  Kaltwalzen  von 
12,5  kg  auf  20  bis  21  kg  steigern,  ja,  durch 
Anwendung  besonderer  Mittel  hat  man  sogar 
reinen  Aluminiumdraht  mit  mehr  als  62,5  kg 
Festigkeit  dargestellt;  die  Festigkeit  der  Phosphor- 
bronze läfst  sich  durch  Kaltbearbeitung  bis  auf 
170  %  der  ursprünglichen  Festigkeit  erhöhen.  Die 
elektrische  Leitungsfähigkeit  wird  durch  das  Üraht- 
ziehen  verringert,  beim  Eisen  und  Stahl  um  etwa 
4,3  %,  beim  Kupfer  um  1  Vi  bis  4%  oder  durch- 
schnittlich um  2,8  beim  Gold  und  Wismulh 
noch  weniger  und  beim  Silber  um  etwa  1 1  # .  t 

~  *  Vergl.  Fig.  1  auf  Seite  459. 
••Erbkaros    .Zeitschrift  fflr  Bauwesen  18b*. 
Seite  245;  , Dinglers  IN.Ivt.  Journal  ,  Bf  "d  <.G\X  V 
Seite  1;  auch  Howe.  .Metallurg)-  of  Steel  ,  P-  ZU. 
Auf  Seile  459  erwähnt.  •t„ii(!r.h.» 
fLandolt    und    Börnste. n,  Physikalische 

Tabellen,  Seite  468. 
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Es  ist  bekannt,  dafs  bei  allen  Metallen  die  durch 
Kallbearbeitung  —  Walzen,  Ziehen,  Hämmern  und 
dergleichen  mehr  —  hervorgerufenen  Aenderungen 
der  Eigenschaften  durch  Erhitzung  wieder  aus- 
geglichen werden. 

Wie  aber  die  Elaslicitätsgrenze  des  Eisens 
und  Stahls  durch  bleibende  Beanspruchung  auf 
Zugfestigkeit  in  der  Kälte  bis  auf  annähernd  das 
Mafs  dieser  Beanspruchung  gesteigert  werden 
kann  und  noch  zu  steigen  fortfährt,  wenn  die 
Beanspruchung  aufgehört  hat,  so  vermag  eine, 
die  Elasticitätsgrenze  (Proportionalitätsgrenze)  über- 
schreitende Belastung  auch  beim  Zink  diese  Grenze 
bis  auf  das  Mafs  der  Belastung  zu  steigern,  und 
sie  wächst  ebenfalls  noch,  während  der  Ruhe, 
wenn  die  Beanspruchung  aufgehört  hat.* 

Der  Umstand  nun,  dafs  jener  Knick  in  der 
Schaulinie  bei  der  Festigkeitsprüfung  geglühten 
Eisens  und  Stahls  bei  der  Prüfung  anderer  Metalle 
nicht  erscheint,  bat  die  HH.  Osmond  und  Werth 
sowohl  als  Charpy  veranlafst,  von  der  Annahme 
eines  allotropischen  Zustandes  bei  diesen  übrigen 
Metallen  abzusehen.**  Bei  reiflicher  Erwägung 
jedoch  scheint  eine  Veranlassung  zu  einer  solchen 
Unterscheidung  kaum  vorzuliegen.  Vergegen- 
wärtigt man  sich,  dafs  jener  Knick  der  Schau- 
linic  doch  auch  bei  gewissen  Eisensorten  nicht 
auftritt,  dafs  ferner,  wenn  jene  Urnwandlung  der 
Eisenform  in  etwas  gesteigerter  Temperatur  statt- 
findet, der  Knick  überhaupt  nicht  erscheint,  und 
dafs  endlich  in  dem  letzten  Theile  der  Schau- 
linie überhaupt  niemals  eine  Einknickung  der 
Schaulinie  sich  bemerkbar  macht,  obschon  die 
Festigkeit  und  Elasticitätsgrenze  auch  hier  noch 
zunehmen,  so  mufs  man  zu  dem  Schlufs  ge- 
langen, dafs  der  erwähnte  Knick  mehr  ein  zu- 
fälliger Begleiter,  als  ein  notwendiges  Merkmal 
der  Umwandlung  der  Eisenfortn  ist.  Bisweilen 
linden  wir  einen  Knick  auch  in  den  Schaulinien 
bei  Prüfung  des  Kupfers,  und  eine  Reihe  von 
Knicken  zeigt  sich  in  den  Schaulinien  von  Bulls 
Legirung;»**  seltsamerweise  giebl  auch  das  Eisen 
alsdann  eine  solche  Reihe  von  Knicken,  wenn 
es  in  Temperaturen  zwischen  93  und  204°  C. 
geprüft  wird.f 

Es  liegt  demnach  kein  genügender  Grund 
vor,  Metalle,  deren  Eigenschaften  durch  die  Kalt- 
bearbeitung in  gleicher  Weise  wie  die  des  Eisens 
geändert  werden,  deren  Schaulinie  bei  der  Festig- 
keitsprüfung aber  nicht  den  der  Schaulinie  des 
ausgeglühten  Eisens  eigentümlichen  Knick  zeigt, 

•  Baust- hin  gor,  Mittheilungen  aus  dem  nie- 
chatiisch  -  technischen  Laboratorium  der  Königlichen 
Hochschule  in  München,  Band  XV  (1886),  Seite  8 
'*  .Stahl  und  Eisen*  188«,  «Seite  539;  Comples 
renuus,  vol.  GXVH,  p.  850. 

••»  Engineering,  vol.  XLVUI,  p.  198  und  199. 
Hulls  Legirung  ist  in  Amerika  zum  Geschützguis  be- 
Seile 392<len'    Ve^l{,'  aUCl1  "Slahl  Und  E'Sen"  1890> 

ii-sVa^ät^;"  Hepor1,  chicf0rdnan-e> 


als  nicht  allotropisch  zu  betrachten,  sofern  man 
für  das  Eisen  Allotropie  annehmen  will.  Wenn 
aber  eine  Aenderung  der  Eigenschaften  statt- 
findet, so  kann  dieser  nur  eine  Aenderung  der 
Form,  eine  Umwandlung  von  a-Eisen  in  5- Eisen 
zu  Grunde  liegen.  Ob  diese  Umwandlung  gerade 
durch  den  engeren  Begriff  des  Worts  Allotropie 
gedeckt  wird,  ist  gleichgültig;  vorläufig  besitzen 
wir  keine  andere  Benennung  dafür. 

Um  die  zweite  Frage:  ruft  das  Härten 
durch  Ablöschen  eine  Veränderung  der  Eisenform 
hervor?  beantworten  zu  können,  verweist  Howe 
zunächst  auf  die  auch  in  «Stahl  und  Eisen*  viel- 
fach besprochenen  Untersuchungen  Osmonds  und 
Anderer  über  die  sogenannten  kritischen  Punkte, 
auf  Gilberts  schon  früher  gemachte  Beobachtung, 
dafs  rothglühendes  Eisen  seinen  Magnetismus  ver- 
liert, hauptsächlich  aber  auch  auf  die  Thatsache, 
dafs  selbst  das  kohlenstoffärmste  Eisen  seine 
Eigenschaften  beim  Ablöschen  in  ähnlicher  Weise 
wie  bei  der  Kaltbearbeitung  ändert.  Es  werden 
Beispiele  hierfür  mitgetheilt,  von  deren  Wieder- 
gabe an  dieser  Stelle  jedoch  abgesehen  werden 
kann,  da  dieser  Einflufs  des  Ablöschens  als  be- 
kannt angenommen  werden  darf.*  Nun  könnte 
man,  wie  Howe  selbst  hervorhebt,  den  Einwand 
machen,  dafs  jene  Aenderungen  der  Festigkeits- 
eigenschaften lediglich  durch  eine  beim  Erhitzen 
eintretende  Aenderung  des  Gefüges,  aber  nicht 
durch  eine  Aenderung  des  allotropischen  Zustandes, 
des  a-Eisens,  bedingt  seien.  In  der  That  be- 
obachtete Howe,  dafs  Stahlstäbe  mit  1,10  % 
Kohlenstoff,  wenn  man  sie  auf  720°  C.  erhitzte 
und  langsam  abkühlen  liefs,  noch  Biegungen  von 
166°  ertrugen,  während  die  nämlichen  Stahl- 
stäbe schon  bei  18°  brachen,  wenn  sie  auf 
1050°  C  erhitzt  worden  waren.  Da  die  Ab- 
kühlung, wie  erwähnt,  langsam  stattfand,  konnte 
in  diesem  Falle  nur  eine  Gefügeänderung  die 
Ursache  des  abweichenden  Verhaltens  sein;  je 
kohlenstoffärmer  aber  das  Eisen  ist,  desto  weniger 
wird  es  durch  diese  einfache  Erhitzung  mit  darauf- 
folgender langsamer  Abkühlung  bceinflufst,  während 
auch  das  kohlenstoffärmste  Eisen  recht  erheblich 
seine  Eigenschaften  ändert,  wenn  es  rasch  ab- 
gelöscht wird.  Die  beim  Erhitzen  eintretende 
Gefügeänderung  kann  demnach  nicht  die  Ursache 
der  nach  dem  Ablöschen  beobachteten  Wirkung 
sein,  und  es  bleibt  demnach  nur  noch  die  An- 
nahme einer  Allotropie  des  Eisens  übrig.** 

Schwierig  ist  die  dritte  Frage  zu  beantworten : 
ob  die  bei  Kaltbearbeitung  entstehende  Eisenform 
dieselbe  ist,  wie  die  beim  Ablöschen  entstehende, 
also  ß-Eisen  gleich  5-Eisen.    Das  ähnliche  media- 


*  Vergleiche  unter  andern:   .Stahl  und 
1892,  Seite  550;  1895,  Seite  4(10;  auch  Ledebur. 
Eisenhüttenkunde,  2.  Auflage,  Seite  681. 

•*  Der  Beweis  scheint  doch  nicht  ganz  zutreffend 
1  zu  sein.    Auch  weiches  Eisen  nimmt  heim  plötzlichen 
Ablöschen  ein   etwas  anderes  Gefüge  au ,   als  bei 
langsamer  Erkaltung. 
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Verhalten  des  Eisens   in  beiden  Fällen 
legt  die  Versuchung  nahe,  die  Frage  zu  bejahen, 
aber  schwerwiegende  Gründe  sprechen  auch  da- 
gegen.    Beim  kohlenstoffhaltigen  Eisen  beruht 
i-in  Theil  der  Aenderungen,  welche  die  Härtung 
henrorrult,  jedenfalls   zum  Theil  auf  der  Um- 
wandlung der  Kohlenstoffform  ;  aber  bei  genauerer 
Betrachtung  zeigt  sich  doch  auch,  dafs  die  durch 
Kaltbearbeitung    erzeugten    Eigenschaften  sich 
nicht  unerheblich  von  den  durch  Härtung  er- 
zeugten unterscheiden.    Unterwirft  man  ein  Eisen, 
dessen  Elasticitätsgrenze  durch  Kaltbearbeitung 
gesteigert  worden   war,  einer  Erwärmung  auf 
eine  Temperatur  zwischen  150  bis  350°  C,  so 
findet  eine  fernere  Erhöhung  der  Elasticitätsgrenze 
statt;  Federn  z.  B.,  aus  kalt  gezogenem  Draht 
gefertigt,  werden  elastischer,  wenn  man  sie  mäfsig 
erwärmt.»    Beim  abgelöschten   Eisen    ist  das 
nicht  der  Fall;  es  wird  durch  Erwärmen  ange- 
lassen, d.  h.  die  durch  das  Ablöschen  erzeugte 
Wirkung  wird   abgemindert,    gehärtete  Federn 
werden  durch  VViedererwärmung  nicht  elastischer. 
Der  Unterschied  ist  von  Wichtigkeit.     Die  nach 
dem  Ablöschen  hinterbleibende   Eisenform  ent- 
steht und  ist  beständig  in  Temperaturen  über 
650  C,  unbeständig  in  niedrigerer  Temperatur, 
wie  die  Veränderungen  beim  Anlassen  beweisen ; 
die  durch  Kaltbearbeitung  entstehende  Eisenform 
ist  beständig  zwischen  150  bis  350°. 

Trotzdem  will  Howe,  wie  aus  seinen  Aeufse- 
ruogen  hervorzugehen  scheint,  die  Frage,  ob 
nier  zwei  verschiedene  Eisenformen  vorliegen, 
nicht  bestimmt  entscheiden,  und  er  begnügt  sich, 
oci  Beantwortung  der  vierten,  oben  aufgestellten 
rrage  einfach  a- Eisen  (Weicheisen)  vom  Nicht- 
aEisen  zu  unterscheiden.**  In  sehr  ausführ- 
licher Weise  werden  nun  die  Arbeiten  Charpys 
und  Osmonds  und  die  Bedeutung  des  Knicks  in 
der  Schauhnie  für  die  Allotropie- Theorie  noch- 
mals erörtert.  Von  einer  Wiedergabe  dieser 
etwas  weitgehenden  Auslassungen  kann  hier  ab- 
gesehen werden,  da  sie  wesentlich  Neues  kaum 
bringen.  ***  Einige  von  Hrn.  Howe  selbst  zum 
zwecke  der  Klärung  der  Frage  angestellte  Ver- 
suche dagegen  mögen  hier  Erwähnung  finden, 
w  erhitzte  eine  Anzahl  gleicher  Stäbe  von 
hc  to\\  (8  mm)  Stärke,  9  Zoll  (228,6  mm) 
wnge,  von  demselben  Flufseisen  mit  0,21  % 
Kolilenstoff  0,31  %  Silicium  und  1,19  %  Mangan 
»uUngerähr  970»  C,  liefs  sie  allmählich  auf 

H0w\BMSp.iene  ,Qr  diesen  Einflufs  der  Erhitzung: 
"owe  Metallurgy  of  Steel,  p.  214  und  219. 

hrt*»»  il-a,e  no  ev'dcnce  which  discriminates 

4/  -  »Är« may  here  d-  them  to*ether 

erlan'iren68^'  WÜlclle  Kena"ere  Kenntnifs  hiervon  zu 
Hol.,  in WtQnschen-  «"den  die  vollständige  Arbeit 
Wall! J-rT^°TT'  Extra  Edition,  vom 24.  AuK.d.J. 
sonsüif.n  „  r  S'ie  binnen  K'u"em  auch  in  den  meisten 
erscheinen         e"  °nd  amPrika"'schen  Fachblättern 


verschiedene  Temperaturen  abkühlen  und  löschte 
sie  in  Salzwasser  ab.  Hierauf  wurden  die  Festig- 
keit, Dehnbarkeit,  Härte  und  nach  dem  colori- 
metiischen  Verfahren  der  Kohlenstoffgehalt  be- 
stimmt, um  aus  dem  Ergebnisse  auf  die  Kohlen- 
stoffform schliefen  zu  können. 

Die  Messung  der  Temperatur  heim  Ablöschen 
geschah  mit  Hülfe  eines  Pyrometers  von  Le  Chatelier, 
welches  das  Ablesen  von  Temperaturunterschieden 
von  0,7°  ermöglichte. 

Zur  Härlebestimmung  diente  ein  Diamant 
unter  einer  Belastung  von  100  g;  das  Ablesen 
der  Breite  des  Ritzes  geschah  unter  450facher 
Vergröfserung  mit  Hülfe  einer  Camera  lucida. 
Howe  selbst  legt  indessen  auf  die  Ergebnisse 
dieser  Prüfung,  welche  immerhin  nicht  ganz 
zuverlässig  ist,  weniger  Werth,  als  auf  die  übrigen 
gemachten  Beobachtungen. 

Der  Versuchsstab  23  (vergleiche  die  folgende 
Tabelle)  wurde  in  der  Muffel  der  langsamen 
Abkühlung  auf  Zimmertemperatur  überlassen. 

Die  Proben  24  und  25  waren  nicht  geglüht 
und  abgelöscht,  sondern  wurden  in  dem  Zustande, 
wie  sie  vorn  Walzwerke  kamen,  geprüft. 
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j  157,9 

3,50 

0,092 

7 

836 

0,0276 

1  145,2 

3,00 

5,00 

0,095 

4 

797 

0,0285 

153,4 

6,00 

0.102 

16 

761 

136,0 

1,25 

1,01 

0,082 

15 

733 

0,0290 

161.2 

4,50 

0,095 

12 

714 

0,0281 

155,0 

7,50 

0,102 

18 

713 

0,0303 

148,5 

2,50 

1,54 

0,093 

9 

698 

0,0293 

145,3 

3,75 

3,53 

0,096 

r> 

652 

101,9 

2,25 

3,17 

0,100 

14 

650 

0,0298 

99,8 

4,75 

5,68 

0.084 

21 

633 

0,0333 

90,1 

4.25 

5,87 

0,084 

10 

626 

0,0320 

88,3 

5,50 

5,94 

0,084 

22 

620 

0,0329 

85,0 

6,25 

5,60 

0,091 

11 

600 

0,033-1 

64,3 
62,5 

13,50 

44,40 

0,034 

3 

599 

0,0332 

13,00 

46,50 

0.047 

8 

575 

0,0345 

65,6 

13,97 

88.60 

0,029 

19 

532 

0,0343 

58,2 

21,25 

51,34 

0,005 

15 

512 

0,0356 

57,7 

26.00 

54,40  , 

0,018 

17 

340 

55,8 

23,75 

53,54 

0,000 

20 

263 

53,8 

22.50 

55,64 

0,000 

23 

20 

0,0365 

51,9 

25,75 

52,29 

0,008 

24 

65,8 

18,75 

53,84 

25 

0,0331 

66,3 

17,50 

51,14 

Howe  zieht  nun  aus  diesen  Versuchsergebnissen 
folgende  Schlüsse: 

Beim  Ablöschen  zwischen  880 0  G.  bis 
698°  C  ist  die  Wirkung  ziemlich  dieselbe;  die 
gefundenen  Unterschiede  in  den  Festigkeitseigen- 
schaften  sind  nicht  erheblicher,  als  sie  überhaupt 
bei  Prüfung  verschiedener  Stäbe  aus  dem  gleichen 
Material  gefunden  weiden.    Beim  Ablöschen  in 
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einer  Temperatur  von  633 ü  ist  die  Festigkeit  bereits 
bedeutend  geringer,  während  die  Kohlenstoffprobe 
noch  fast  das  gleiche  Ergebnifs  wie  früher  liefert. 
Zwischen  620  0  und  600 u  ändert  sich  dagegen  auch 
diese  Ziffer;  das  Ergebnifs  der  Kohlenstoffbestim- 
inung  auf  colorimetrischem  Wege  nähert  sich  erheb- 
lich dem  Ergebnisse  der  gewichtsanalytischen  Be- 
stimmung: die  Kohlenstoffform  ist  beim  Ablöschen 
nur  wenig  verändert  worden.  Gleichzeitig  ist  eine 
bedeutend  gröfsere  Zähigkeit  der  Proben  (Verlänge- 
rung und  Querschnittsverringerung)  als  nach  dem 
Ablöschen  in  höherer  Temperatur  erkennbar. 

Der  Umstand  nun,  dafs  die  Festigkeit  des 
Eisens  beim  Ablöschen  in  Temperaturen  über 
626°  unausgesetzt  mit  der  Temperatur  steigt, 
die  Kohlenstoffform  dagegen,  wie  der  Ausfall 
der  colorimetrischen  Bestimmungen  schliefsen 
läfst,  beim  Ablöschen  in  höheren  Temperaturen 
als  626°  keine  erhebliche  Aenderungen  mehr 
erleidet,  ferner,  dafs  überhaupt  die  Festigkeit 
ganz  kohlenstoffarmen  Flufseisens,  wie  es  hier 
untersucht  wurde,  sich  durch  Ablöschen  auf 
fast  das  dreifache  Mafs  steigern  läfst,  ist  nach 
Howes  Ansicht  ein  Beweis,  dafs  beim  Härten 
doch  noch  ein  anderer  Umstand,  als  die  Um- 
wandlung der  Kohlenstoffform,  eine  Holle  spielt, 
und  dieser  andere  Umstand  kann  nur  eine  Um- 
wandlung der  Eisenfortu  sein. 

Hierbei  möge  nun  an  die  auf  Seite  401 
mitgetheilten  ähnlichen  Versuche  Charpys  mit 
Stahl,  welcher  0,71  %  Kohlenstoff  enthielt,  er- 
innert werden.  Dort  bleibt  die  Kohlenstoffform 
bis  zu  700°  die  nämliche,  wie  in  gewöhnlicher 
Temperatur,  von  720°  an  aber  ändert  sie  sich 
im  allgemeinen  um  so  stärker,  je  höher  die 
Erhilznngstemperatur  vor  dem  Ablöschen  war. 
Die  Festigkeit  steigt  bei  Charpys  Versuchen  zwar 
auch  mit  der  Erhitzungslemperatur ,  aber  trotz 
des  höheren  KohlenstofTgehalls  bei  weitem  nicht 
in  dum  Marse,  wie  in  Howes  Tabelle;  die  Zähig- 
keit verringert  sich  zwar  ebenfalls  besonders 
deutlich  von  dem  Zeitpunkte  an,  wo  die  Kohlen- 
slolTform  deutliche  Aenderungen  zeigt  (über 
720"  C),  nimmt  aber  ziemlich  stetig  auch  noch 
fernerhin  ab,  wenn  die  Temperatur  vor  dem 
Ablöschen  abermals  steigt. 

Darin  liegen  Widersprüche,  für  welche  der 
höhere  Kohlenstoffgehalt  des  Gharpyschen  Stahls 
um  so  weniger  als  Erklärung  dienen  kann,  da 
nach  Osmonds  Versuchen  die  Temperatur,  bei 
welcher  die  Kohlenstoffform  sich  ändert,  um  so 
tiefer  liegt,  je  kohlenstoffreicher  der  Stahl  ist. 
Bei  den  hier  mitgetheilten  beiden  Versuchsreihen 
zeigt  dagegen  das  kohlenstoffärmere  Eisen  die 
Aendcrung  in  der  niedrigeren  Temperatur. 

Nach  sehr  ausführlicher  Erwägung  aller 
Gründe  für  und  wider  stellt  Howe  die  Ansicht 
auf,  dafs  zwei  Theorieen  des  Härtens  möglich  seien: 

1-  die  schon  erwähnte  rein  allotropischc 
Theorie,   nach   welcher  das  ß-Eisen    die  eigent- 


liche Ursache  der  Härtung  bildet  und  der  Kohlen- 
sloffgehall  nur  insofern  eine  Rolle  spielt,  als  er 
den  Uebergang  des  harten  ß  Eisens  in  weiches 
a-Eisen  beim  Erkalten  erschweit; 

2.  eine  von  Howe  entwickelte  Theorie  (von 
ihm  carbo-allolropische  Theorie  genannt),  nach 
welcher  die  Härtung  nicht  allein  auf  dem  Zurück- 
bleiben von  ß-Eisen  oder  von  Härlungskohle, 
sondern  auf  dem  Zurückbleiben  einer  Verbindung 
(Compound)  von  ß-Eisen  mit  Härtungskohle  be- 
ruht, welche  dem  gehärteten  Stahl  seine  be- 
sonderen Eigenschaften  verleiht. 

Welche  von  den  beiden  Ansichten  die  rich- 
tigere sei,  will  Howe  nicht  bestimmt  entscheiden, 
obgleich  er  erklärt,  dafs  er  die  zweite  für  wahr- 
scheinlicher halte. 

Wie  man  sieht,  ist  auch  durch  diese  Arbeit 
die  Frage  keineswegs  endgültig  gelöst,  und,  wie 
schon  eingangs  hervorgehoben  wurde,  liegt  der 
Schwerpunkt  der  Abhandlung  hauptsächlich  in 
der  übersichtlichen  und  sachverständigen  Gegen- 
überstellung der  bisher  erlangten  Forschungs- 
ergebnisse. Mancher  neue  Versuch  ist  noch 
nothwendig,  bevor  wir  zu  völliger  Klarheit  ge- 
langen; auch  über  die  verschiedenen  Kohlenstoff- 
formen im  Eisen  und  die  Beeinflussung,  welche 
sie  bei  der  Erhitzung  und  mechanischen  Be- 
arbeitung erfahren,  sind  wir  bekanntlich  noch 
keineswegs  ganz  im  Klaren,  und  meines  Er- 
achtens wird  der  Vorgang  beim  Härten  erst  dann 
völlig  klargestellt  werden  können,  wenn  auch 
jene  Frage  ihre  völlige  Lösung  gefunden  hat. 
Als  Beleg  für  diese  Ansicht  möge  hier  ein  Vor- 
gang kurz  besprochen  werden,  welcher,  soviel 
mir  bekannt  ist,  in  der  Literatur  bis  jetzt  noch 
nicht  erwähnt  wurde,  auch  von  Howe  nicht  in 
seine  Mittheilungen  aufgenommen  wurde. 

Wenn  man  einen  Stab  aus  hartem  Werkzeug- 
stahl  schmiedet,  bis  er  unter  Rothgluth  erkaltet 
ist,  dann  durch  rasch  folgende  Hammerschläge 
aufs  neue  bis  zum  deutlichen  Rothglühen  er- 
hitzt —  was  bekanntlich  nicht  schwer  zu  be- 
werkstelligen ist  —  und  nun  in  gewöhnlicher 
Weise  abkühlen  läfst,  so  wandelt  sich  ein  reich- 
licher Theil  seines  Kohlenstoffgehaltes  in  Temper- 
kohle um,  welcher  dem  Auge  als  schwarzer 
Saum  erkennbar  zu  sein  pflegt  und  beim  Auf- 
lösen des  Stahls  in  heifser  Salpetersäure  zurück- 
bleibt. Der  Stahl  ist  weicher  geworden  und 
nimmt  keine  oder  nur  noch  schwache  Härtung 
an,  obgleich  das  Gefüge  beim  Ablöschen 
sich  in  ganz  derselben  Weise  ändert,  als 
sei  wirkliche  Härtung  erfolgt,  und  das 
Auge  die  Anwesenheit  der  Temperkohle  nach 
dem  Ablöschen  auf  der  Bruchfläche  nicht  mehr 
zu  erkennen  vermag.* 

*  Dafe  man  auf  .1er  geschliffenen  und  geätzten 
Fläche  die  Temperkohle  mit  dem  Mikroskop  nach- 
weisen kann.  i4  nur  wahrscheinlich;  ein  Versuch 
hierilher  fehlt  noch. 
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Ob  der  Vorgang  sich  bei  der  geschilderten 
Bearbeitung  stets  oder  nur  unter  bestimmten 
Verhältnissen  vollzieht,  und  welches  der  niedrigste 
Kohlenstoffgehalt  ist,  bei  welchem  die  Umwand- 
lung der  Kohlenstoffform  stattfindet,  bedarf  noch 
der  Untersuchung.  Mir  liegen  zwei  solcher  Stahl- 
proben aus  zwei  verschiedenen  Ländern  vor,  bei 
deren  chemischer  Untersuchung  sich  folgende 
Zusammensetzung  ergab: 
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Die  Probe  2  b  besafs,  wie  schon  erwähnt, 
vollständig  das  feinkörnige  Gefüge  harten  Werk- 
zeugstahls, liefs  sich  aber  mit  der  Feile  mit 
ganz  derselben  Leichtigkeit  wie  die  nicht  abge- 
löschte Probe  2  a  bearbeiten. 

Ks  ist  nun  sehr  wahrscheinlich,  dafs  ein 
ähnlicher  Erfolg,  wie  durch  das  rasche  Hämmern, 
auch  durch  lange  fortgesetztes  Glühen  sich  hätte 
erreichen  lassen;  dafs  aber  in  den  uniersuchten 
Proben  das  durch  das  Hämmern  erzeugte,  nur 
kurze  Zeit  währende  Glühen  allein  die  Bildung 
der  Temperkohle  veranlafst  haben  sollte,  läfsl 
sich  deshalb  nicht  annehmen,  weil  sonst  auch 
bei  dem  Glühen  zum  Zwecke  des  Ausschmiedens 
der  gleiche  Erfolg  hätte  eintreten  müssen. 

Die  Beobachtung  legt  die  Vermuthung  nahe, 
dafs  doch  auch  die  mechanische  Bearbeitung 
unter  gewissen,  noch  nicht  erforschten  Umständen 
imstande  sein  könne,  Umwandlungen  der  Kohlen- 
stoffformen entweder  selbst  zu  veranlassen  oder 
doch  zu  begünstigen.  a.  Lrdrhur. 


Ueber  Speisewasscr  -  Reinigung. 


Im  Begriff,  meine  Erfahrungen  über  Speise- 
wasser-Reinigungen der  Oeffenllichkeit  zu  über- 
geben, finde  ich  in  der  .Zeitschrift  des  Vereins 
deutscher  Ingenieure*  Nr,  33  vom  17.  August  d.  J. 
die  ausgezeichnete  Arbeit  des  leider  zu  fiüh  ver- 
storbenen MaschineninspectorsNös seit  in  Eislehen. 

Wenn  nun  auch  die  Veröffentlichung  des 
Hrn.  N.  mir  viel  vorweg  genommen  hat,  will 
[«*  mit  meinen  Erfahrungen  doch  nicht  zurück- 
ballen, um  so  mehr,  da  meine  Ansichten  an 
wichtigen  Punkten  von  denen  des  Hrn.  Nösselt 
abweichen. 

Um  zu  erläutern,  wie  ich  zu  meinen  Ansichten 
gekommen  bin,  und  um  dem  Leser  ein  eigenes 
Urthal  über  den  Werth  meiner  Ansichten  zu 
ermöglichen,  will  ich  zunächst  die  chronologische 
Entwicklung  der  hiesigen  Verhältnisse  möglichst 
WH  aufführen  und  mich  dann  am  Schlüsse  auf 
rund  der  gewonnenen  Resultate  mit  den  Ab- 
weichungen zwischen  meinen  Ansichten  und  denen 
öes  Hr"-  Nösselt  befassen. 

Als  ich  vor  nunmehr  17  Jahren  in  die  Dienste 
"*r  HH.  Haniel  &  Lueg  zu  Düsseldorf  Grafen- 
fg  als  Betriebsingenieur  eintrat  und  damit  auch 
e  Aursicht  über  den  Kesselbet  rieb  übernahm, 
weher  damals  etwas  über  800  qm  Heizfläche 
niiafste,  fand  ich  die  Kessel  nach  etwa  6  jähriger 
wnslzeii  in  sehr  schlechtem  Zustand. 
Wenn  auch  die  Kesselarbeit  und  das  Material 
Kessel  einen  erheblichen  Theil  der  Schuld 
n  «leaem  schlechten  Zustand  zu  tragen  hatten, 


^Nachdruck  verboten.) 
wies.  v.  11.  Juni  18;oJ 

denn  die  Kessel  waren  in  der  sogenannten  guten 
Zeit  hergestellt,  so  fiel  der  Haupttheil  der  Schuld 
doch  dem  schlechten  Speisewasser  zu.  Die 
Kesselanlage  bestand  aus  5  stehenden  Kesseln 
von  je  60  qm  Heizfläche,  welche  hinter  Schweifs- 
öfen aufgestellt  waren,  und  drei  Stochkesseln. 

Diese  Stochkessel  hatten  je  180  qm  Heiz- 
fläche und  bestanden  aus  je  einem  Flammrohr- 
kessel mit  zwei  Innenfeuerungen  und  je  einem 
darüber  liegenden  Siederohrkessel ,  ein  System, 
welches  noch  heule  vielfach  beliebt  ist.  Das 
Speisewasser  war  so  schlecht,  dafs  in  vierwöchent- 
lichcr  Betriebszeit  fast  auf  allen  Flächen,  wo  die 
Hitze  den  Stein  nicht  abgesprengt  hatte,  eine  solide 
Sleinlage  von  durchschnittlich  6  mm  Stärke  entstand. 

Das  von  Hrn.  Nösselt  mit  Recht  so  sehr 
verpönte  Kesselklopfen  mufsle  immer  in  ener- 
gischster Weise  zur  Anwendung  gebracht  werden. 
Der  Zustand  der  Kessel  war  den  Umständen 
entsprechend  und  zwar  so,  dafs  der  Oberingcnieur 
des  Dampfkessel  -  Ueberwachungsvereins  mir  bei 
der  ersten  gemeinsamen  Befahrung  der  Doppel- 
kessel erklärte:  »die  werfen  wir  im  nächsten 
Jahre  fort'.  Also  nur  7  Jahre  Lebensdauer! 
Es  gelang  zwar  durch  Anwendung  der  damals 
gebräuchlichen  Kesselsteinmittel,  als  deren  wirk- 
samsten Bestandteil  wir  sehr  bald  die  Soda 
erkannten  und  darum  auch  später  allein  an- 
wendeten, diesen  gefürchteten  Zeitpunkt  noch 
einige  Jahre  hinauszuschieben,  weil  wir  die  Bildung 
von   festem  Stein  nunmehr  verhindern  konnten. 
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Aber  welch  ein  Beirieb  war  das  mit  diesen 
furchtbaren  Schlaminmassen  in  den  Kesseln. 
Obendrein  bestand  ein  Theil  unserer  Kesselstein- 
bildner  aus  Magnesiasalzen,  welche  schwimmenden 
Schlamm  erzeugten.  Bei  der  sehr  stark  ange- 
slt  engten  Kesselanlage  und  der  stofsweisen  Dampf- 
entnahme durch  die  grofsen  Dampfhämmer  wurde 
viel  Wasser  mitgerissen  und  mit  diesem  auch 
viel  Schlamm.  Derselbe  ging  durch  alle  Ventile 
und  alle  Maschinen  und  führte  dort  einen  un- 
erhörten Verschleifs  herbei. 
Kein  Ventil  war  mehr  dicht, 
kein  Schieber,  kein  Kolben, 
ja  wir  haben  Zeiten  gehabt, 
wo  wir  die  eine  oder  andere 
Maschine  wegen  undichten 
Absperrventils  eine  Woche 
hindurch  nicht  zum  gänz- 
lichen Stillstand  bringen 
konnten.  Auf  den  Dächern 
bildeten  sich  um  die  Aus- 
blaserohre grofse  weifse 
Flecken  von  wieder  nieder- 
geschlagenem Schlamm ; 
und  das  Alles  trotz  häufigen 
Abblasens  und  Reinigens  der 
Kessel.  Jedoch  war  dieser 
Zustand  schon  eine  wesent- 
liche Besserung  gegen  früher, 
wenigstens  in  Bezug  auf  die 
Kessclreparaturen.  Früher 
hatten  wir  eine  eigene  Co- 
lonne  Kesselschmiede  und 
stets  einen  oder  zwei  der 
acht  Kessel  in  Reparatur; 
diese  Unkosten  waren  jetzt 
doch  erheblich  zurückgegan- 
gen und  die  Betriebssicher- 
heit bedeutend  gestiegen. 
Dafs  wir  unter  diesen  Um- 
ständen ein  wachsames  Auge 
auf  alle  Vorgänge  auf  dem 
Gebiete  der  Wasserreinigung 
hatten,  läfst  sich  denken. 
Schon  vor  12  Jahren  hatte 
ich  selbst  ein  Projecl  aus- 
gearbeitet für  eine  Wasserreinigung  mittels  Wärme 
und  Chemiealien  (Kalk  -  Aetznatron) ,  wobei  ich 
statt  der  raumerfordernden  Absalzkästen,  welche 
an  einigen  Stellen  Anwendung  gefunden,  Piefkesche 
Filter  vorgesehen  hatte. 

Da  wir  auf  einen  gegebenen,  sr-hr  beschränkten 
Raum  angewiesen  waren,  und  die  Anlage  auch 
nicht  viel  kosten  sollte,  waren  zu  den  erforder- 
lichen Gefäfsen  die  Mantelkürper  der  inzwischen 
ausrangirten  Kessel  in  Aussicht  genommen. 

Ich  erhielt  die  Bewilligung  zur  Ausführung 
der  Anlage,  verzögerte  dieselbe  aber  aus  Mangel 
an  Vertrauen  zu  meinem  eigenen  Project.  Später 
machte  ich  eine  Informationsreise  gerade  in  der 


Zeit,  wo  alle  Tage  neue  Vorschläge  zur-Wasser- 
reinigung  auftauchten  und  wieder  verschwanden. 

Ich  sah  auf  meiner  Reise  mancherlei  meist 
aber  Unvollkommenes  und  zum  Theil  sogar 
Apparate,  welche  für  denjenigen,  welcher  sich 
schon  etwas  eingehender  mit  der  Sache  beschäftigt 
hatte,  auf  den  ersten  Blick  sich  als  gänzlich 
verfehlt  herausstellten. 

Das  einzige  System ,  welches  damals  schon 
fast  fertig  war ,  war  dasjenige  von  Dehne  in 
Halle.  Ich  sah  dasselbe  in 
mehrfachen  Ausführungen, 
unter  anderen  bei  Dehne 
in  Halle  selbst,  und  mufste 
gestehen,  dafs  das  Verfahren 
seinen  Zweck  erfüllte.  Ich 
konnte  mich  aber  nicht  über- 
winden, und  kann  es  auch 
heute  noch  nicht,  das  Filter- 
tuch als  ein  Hülfsraitlel  an- 
zusehen, welches  in  einem 
grofsen  Kesselbctriebe  zuge- 
lassen werden  könnte,  wobei 
ich  noch  davon  absehen  will, 
dafs  durch  das  Filtertuch  und 
die  Bedienung  der  Presse 
sehr  hohe  Betriebskosten 
verursacht  werden.  Mir  kam 
die  ganze  Sache  zu  um- 
ständlich, zu  sehr  der  Be- 
dienung und  Ueberwachung 
bedürftig  vor. 

Ich  mufs  hier  freilich 
gestehen,  dafs  ich  von  An- 
fang an,  entgegengesetzt  der 
Auffassung  des  Hrn.  Nös- 
selt,  die  Ansicht  vertreten 
hatte,  es  müsse  möglich  sein, 
ohne  Filier  eine  für  die  Praxis 
genügende  Reinigung  zu  er- 
reichen. 

Was  ich  aber  von  Appa- 
raten dieser  Richtung  ge- 
sehen hatte,  z.B.  von  Hohen- 
/>_  zollern,  Humboldt  und 
anderen,  welche  damals  mit 
ihren  Apparaten  an  die  Oeffentlichkeil  traten,  hatte 
mich  ebensowenig  befriedigt,  wie  die  Filteranlagen. 
Ich  kam  also  eigentlich  resdltatlos  nach  Hause. 

Von  befreundeter  Seite  wurden  wir  jetzt  auf 
die  Thäligkeit,  welche  Hr.  A.  Reinecken  in 
Verbindung  mit  dem  Chemiker  Hrn.  Gunt er- 
mann auf  dem  Wasserreinigungsgebiete  ent- 
wickelte, aufmerksam  gemacht.  Wir  erfuhren, 
dafs  Hr.  Reinecken  in  Düsseldorf  selbst,  bei 
der  Firma  Flender,  Schlüter  k  Vollrath 
unter  anderen  schon  seit  2  Jahren  eine  Anlage 
mit  bestem  Erfolg  in  Betrieb  habe. 

Die  Besichtigung  dieser  Anlage  führte  zu 
dem  Entschlufs,  den  Hrn.  Rein  ecken  mit  der 
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Ausarbeitung  eines  Projects  zu  betrauen.  Dabei 
wurden  insofern  Hrn.  R.  erschwerende  Bedingungen 
gestellt,  als  vorgeschrieben  wurde,  dafs  die  alten 
vorhandenen  Kesselgefäfse  benutzt  werden  müfsten, 
sowie,  dafs  er  sich  in  dem  vorhandenen,  be- 
schränkten Raum  einrichten  und  den  allen 
Röhrenobcrke9sel  als  Vorwärmer  benutzen  müsse. 

Die  Leistungsfähigkeit  der  Anlage  wurde  auf 
10  cbm  f.  d.  Stunde  bestimmt.  Die  vorstehende 
Skizze  zeigt,  wie  Hr.  R.  die  Aufgabe  löste,  und 
wie  die  Anlage  dann  unmittelbar  darnach  aus- 
geführt wurde. 

Die  beiden  Absatzgefäße,  welche  unten  in 
Spitzkästen  enden,  stehen  auf  einem  gemeinsamen 
schmiedeisernen  Untersatz,  welcher  als  Sammel- 
gefäfs  für  das  gereinigte  Wasser  dient.  Den 
Ahsalzgefäfsen  wird  das  erwärmte  und  mit  Chemi- 
ealien gemischte  Wasser  durch  je  ein  centrales 
Hohr  zugeführt  und  steigt  dann  langsam  in 
denselben  in  die  Höhe,  wobei  es  die  Kessel- 
sleinbildner in  Form  kleiner  Flocken  langsam 
fallen  läfsl. 

Der  unten  in  den  Spit/.kästen  sich  sammelnde 
Schlamm  wird  durch  das  im  Cenlralrohr  stehende 
Rührwerk  alle  b"  Stunden  etwas  aufgerührt  und 
dann  durch  kleine  20 -mm -Röhren  mit  Hähnen 
abgelassen. 

Hr.  Nösselt  hielt  die  Beseitigung  dieses 
Schlammes  für  sehr  schwierig ;  bei  uns  hat  sich 
die  Sache  aber  sehr  einfach  gemacht.  Die 
Schlammbrühe  wird  in  ein  kleines,  etwa  4  bis 
J  cbm  hallendes  Bassin,  welches  unter  dem 
Hofflur  liegt,  geleitet,  und  setzt  sich  dort  gut 
und  rasch  ab;  das  überschüssige  Wasser  fliefst 
durch  einen  Ueberlauf  zur  Fabrikkanalisation  ab. 
Der  steife  abgesetzte  Schlamm  wird  alle  14  Tage 
aus  dem  Bassin  mit  Schmalspurwagen  abgefahren, 
was  elwa  l  Stunde  dauert.  Man  wird  mir 
zugeben,  dafs  es  elwas  Einfacheres  nicht  geben  kann. 

Eine  weitere  Beschreibung  der  Anlage  ist 
neben  der  Zeichnung  wohl  nicht  mehr  nöthig, 
itl>  kann  mich  also  auf  das  Wesentlichste,  die 
Aufgabe  und  Zumessung  der  Reagentien  und  die 
Bedienung,  beschränken.  Die  Reagentien  bestehen 
aus  gelöschtem  Aetzkalk  und  Aetznatron  und 
Werden,  da  unser  Wasser  jetzt  sehr  gleichmäßig 
"t.  einfach  in  Mefsgefäfsen  für  24  Stunden  ab- 
gemessen. Nachdem  man  die  Reagentien  in  ein 
»tu  Boden  stehendes  Gcfäfs  gebracht  hat,  werden 
sie  gelöst,  durch  einen  Dampfstrahl  gemischt 
«nd  durchgerührt,  und  sodann  durch  einen  Metall- 
injeclor  in  den  zu  oberst  angeordneten  Reagentien- 
Miälicr  gedrückt.     Diese    Arbeit    nimmt  den 

esselwärter  in  je  24  Stunden  einmal  eine  Viertel- 
stundein  Anspruch,  außerdem  verlangt  die  Wasser- 
reinigung  nichts  von  ihm,  wie  das  oben  angeführte 
v'ermalige,  je  2  bis  3  Minuten  dauernde  OefTnen 
"er  Schlamrnablafshähne.  In  24  Stunden  hat 
^«llun  der  Kesselwärter,  Alles  in  Allem  genommen, 

10  elwa     Stunde  mit  der  Speisewasserreinigung 


zu  befassen;  das  ist  doch  gewifs  einfacher  als 
die  Bedienung  von  Filterpressen  mit  ihrem  Zu- 
behör. Das  Reagentiengefäfs  ist  so  aufgestellt, 
dafs  ein  in  demselben  angebrachtes  Rührwerk, 
welches  die  Ablagerung  des  Kalkes  verhindert, 
durch  Schnurlrieb  von  den  Speisepumpen  ange- 
lrieben werden  kann.  Unter  dem  Reagentien- 
gefäfs befindet  sich  ein  Kasten,  in  welchem  ein 
Kipptrog  zum  Messen  des  Wassers  in  Thäligkeit 
ist.  Der  Wasserzuflufs  wird  aus  der  Fabrikwasser- 
leitung durch  ein  erfahrungsmäfsig  eingestelltes 
Ventil  regulirt.  Die  Stellung  dieses  Ventils  wird 
von  Zeit  zu  Zeit  nach  den  Angaben  eines  von 
den  Absatzgefäfsen  ausgehenden  Schwimmers  be- 
richtigt. Vom  Kipptrog  läuft  das  Wasser  in 
den  Vorwärmer  und  wird  dort  von  dem  Abdampf 
verschiedener  Maschinen  und  der  Speisepumpe 
auf  etwa  70  Grad  gebracht.  Beim  Austritt  aus 
dem  Vorwärmer  werden  ihm  die  Reagentien  von 
einem  einfachen,  einstellbaren  Reagentienaufgeber, 
der  die  Lösung  dem  Reagentiengefäfs  entnimmt 
und  durch  den  Kipptrog  bethätigt  wird,  zugeführt. 
Das  Wasser  fällt  in  einen  viereckigen  Blech- 
kaslen,  von  wo  es  sich  in  die  beiden  Absatz- 
gefäfse vertheilt.  Die  Dampfpumpe  wird  durch 
einen  kleinen  Accumulator  in  der  Speiseleitung 
an-  und  abgestellt;  dieser  Accumulator  öffnet 
und    schliefst    auch    den    Wasserzuflufs.  Der 


Kesselwärter  hat  also  um 


Speiseventil  zu 


öffnen  oder  zu  schliefsen,  um  den  Kesseln  damit 
ohne  weiteres  das  nölhige  gereinigle  Wasser  gut 
angewärmt  zuzuführen. 

Die  Anlage  ging  sofort  nach  erfolgter  Inbe- 
triebsetzung ausgezeichnet.  Unser  Kessclbetrieb 
bekam  eine  Stetigkeit  und  Sicherheil,  die  wir 
uns  nie  als  möglich  hätten  träumen  lassen.  Die 
Kesselschmiedcolonne  wurde  nach  einiger  Zeit 
abgedankt,  die  weißen  Flecken  um  die  Ausblase- 
rohre  der  Maschinen  auf  den  Dächern  verschwanden 
allmählich,  die  Ventile  und  Dampfmaschinen  kamen 
zur  Ruhe  und  die  in  großer  Zahl  vorhandenen 
Reservelheile  schimmelten  in  ihren  Schränken, 
da  dieselben  nunmehr  auf  viele  Jahre  hinaus 
ausreichten. 

Unsere  rein  gehaltenen,  mit  warmem  Wasser 
gespeisten  Kessel  lieferten  das  früher  mit  Mühe 
erzielte  Dampfquantum  mit  Leichtigkeit  und  unter 
erheblicher  Kohlenersparniß.  Die  Kessel  blieben, 
nachdem  der  alte  Siein  nach  und  nach  ganz 
verschwunden  war,  so  rein,  daß  wir  dieselben 
unter  Beihaltung  regelmäßigen  Abblasens  jahre- 
lang ununterbrochen  betreiben  könnten. 

Die  Anlage  reicht  auch  für  die  heute  au! 
fast  1100  qm  Heizfläche  angewachsene  Kessel 
anläge  aus,  da  dieselbe  in  einer  Stunde  bequem 
und  sicher  14  cbm  reinigt. 

Kein  Wunder,  daß  wir  unter  so  auffällig 
verbesserten  Zuständen  Jahre  gebrauchten,  um 
zu  erkennen,  daß  die  Anlage  doch  noch  kleine 
Fehler  hatte.    Zunächst  stellte  sich  heraus,  daß 


Digitized  by  Google 


»52    Stahl  und  Kisen. 


Veber  Sjiei.1eteas.1er-  Ihtmigunf. 


ein  automatischer  Wärmcrcgier,  welcher  die  Auf- 
gabe halte,  Nachts  bei  Mangel  an  Abdampf  durch 
Zugabe  frischen  Dampfes  die  Temperatur  auf 
70°  zu  halten,  nicht  sicher  arbeitete,  da  seine 
Kraftäufserung  zu  gering  war.  Sein  gelegentliches 
Nichtfunctioniren  hatte  uns  aber  gezeigt,  dafs  die 
Wasserreinigung  seiner  Beihülfe  gar  nicht  beduifte. 
Der  Apparat  wurde  später  einfach  abgeworfen. 
Dann  machte  der  Vorwärmer  durch  seine  schwierige 
Reinigung  sehr  viel  Last  und  wurde  später  durch 
einen  Reineckenschcn  Gegenstrom-Vorwärmer,  der 
sich  sehr  gut  bewährte,  ersetzt. 

Die  Anlage  ist  heute  jedenfalls  eine  der 
ältesten  Wasserreinigungsanlagen  ohne  jegliches 
Tiller;  sie  besteht  gegenwärtig,  abgesehen  von 
Aenderungen  in  Nebendingen,  noch  in  ihrer  ur- 
sprünglichen Form  und  arbeitet  auch  heute  noch 
zur  vollsten  Zufriedenheit. 

Ich  bin  überzeugt,  dafs,  wenn  der  verstorbene 
Hr.  Nössclt  diese  Anlage  genau  gekannt  hätte, 
dann  seine  Vorliebe  für  Filteranlagen  einen  starken 
Stöfs  erlitten  hätte;  jedenfalls  hätte  er  bei  seiner 
allbekannten  Wahrheitsliebe  und  Unparteilichkeit 
die  Reineckenschen  Anlagen  von  seinem  abfälligen 
Urtheil  über  die  Wasserreinigungsanlagen  ohne 
Filter  ausgenommen. 

Die  Reinigungskosten  stellen  sich  nach  früheren 
gelegentlichen  Feststellungen  auf  Grund  jahre- 
lang fortgeführter  genauester  Berechnung  auf 
1  —  1 cj.  für  1  cbm,  wobei  allerdings  Löhne 
für  Wartung  nicht  gerechnet  sind,  da,  wie  oben 
dargelegt,  die  Reinigung  eine  besondere  Be- 
dienung nicht  erfordert,  sondern  von  dem  so 
wie  so  notwendigen  Personal  mitbesorgl  wird. 

Die  Reinigung  ist  in  all  den  8  Jahren  in 
ihrer  Gesammtheit  noch  niemals  abgelassen  oder 
gereinigt  worden,  nur  der  untere  Reinwasscr- 
behälter,  in  welchem  sich  immer  noch  Schlamm 
absetzt,  ist  im  Laufe  der  Zeit  etwa  alle  2  bis 
:J  Jahre  gereinigt  worden,  dagegen  machte  der 
ältere  Vorwärmer,  wie  schon  oben  gesagt,  viel 
Last.  Die  erheblichen  Klagen  des  Hrn.  Nösselt 
über  die  Notwendigkeit  der  häufigen  Reinigung 
seines  Apparates  sind  mir  unter  diesen  Umständen 
unerklärlich,  wenn  ich  nicht  annehme,  dafs  der 
Apparat  trotz  seiner  bedeutenden  Gröfse  und 
seines  bedeutenden  Inhaltes  an  einzelnen  wich- 
tigen Stellen  sehr  fehlerhafte  Abmessungen  hat, 
oder  dafs  örtliche  Ursachen  die  Veranlassung  zu 
dieser  auffälligen  Erscheinung  geben. 

Ich  mufs  Hrn.  Nösselt  als  ganz  besonderes 
Verdienst  anrechnen,  dafs  er  die  von  ihm  be- 
nutzte, in  seiner  Arbeit  beschriebene,  äufserst 
einfache  Methode  der  Wasseruntersuchung  der 
weiteren  OefTentlichkeit  bekannt  gemacht  hat. 
Die  Methode,  welche  zuerst  von  Wchrenpfcnnig 
angegeben  wurde,  ei  füllt  in  der  von  Nösselt 
weiter  ausgebildeten  Form  alle  Bedürfnisse  der 
Praxis,  und  wird  ihr  Bekanntwerden,  dadurch, 
dafs  sie  jedem  halbwegs  intelligenten  Menschen 


möglich  macht,  eine  zuverlässige  Wasserunter- 
suchung in  kürzester  Zeit  vorzunehmen,  wohl 
manchem  Kesselbesitzer  zu  der  Ueberzeugung 
verhelfen,  dafs  für  seine  Verhältnisse  eine  gute 
Wasserreinigung  besser  ist,  als  das  auf  das  schönste 
angepriesene  Geheimmittel.  Dadurch  dürften  die 
Dampfkessel-Ueberwachungsvereine  wohl  fühlbare 
Unterstützung  in  ihrem  ausdauernden  Kampfe 
gegen  den  Gcheimmittelschwindcl,  welcher  heute 
wieder  mehr  blüht  als  je,  finden.  Aus  Dank- 
barkeit werden  dann  wohl  die  Ueberwachungs- 
vereinc  für  die  Ausbreitung  der  einfachen  Prüfungs- 
methode sorgen. 

Ueber  die  chemischen  Grundlagen  der  Wasser- 
reinigungsfrage, insbesondere  über  den  Grundsatz, 
dafs  heute  nur  Aetznatron,  Soda  und  Aetzkalk 
für  diese  Reinigungszwecke  in  Frage  kommen, 
gehe  ich  mit  Hrn.  N.  völlig  einig.  Unser  Aus- 
einandergehen fängt  erst  bei  dem  mechanischen 
Theilc,  der  Entfernung  der  gebildeten  Schlamm- 
Hocken,  an.  Hr.  N.  hat  mit  Filtern  gute  Er- 
fahrungen gemacht,  ich  mit  dem  Aussaigerungs- 
verfahren. 

Es  unterliegt  keinem  Zweifel,  dafs  man,  wenn 
der  chemische  Theil  des  Verfahrens  richtig  ge- 
wählt ist,  mit  Filierpressen  den  höchsten  erreich- 
baren Grad  der  Reinheit  erzielen  kann.  Ebenso 
sicher  ist  aber,  dafs  dieser  erreichbare  Grad  weit 
über  das  Bedürfnifs  der  Praxis  hinausgebt.  Was 
liegt  daran ,  wenn  nach  monatelangein  Beiriebe 
das  Kesselwasscr  sich  trübt  und  der  Kessel  ein 
wenig  Schlamin  enthält?  Thatsächlich  bewirkt 
die  oben  beschriebene  Anlage,  und  heute  auch 
noch  viele  andere  und  gröfscre  bis  zu  50  cbm 
Leistung  in  der  Stunde,  eine  Reinigung,  bei  der 
95  %  der  Kesselsleinbildner,  ohne  Benutzung  von 
Filtern,  abgeschieden  werden. 

Hr.  Nösselt  befindet  sich  übrigens  bezüglich 
der  kleinen  Hülfsfilter  an  den  Absetzanlagen  in 
einein  tatsächlichen  Irrthum,  da  Hr.  Reinecken 
meines  Wissens  nie  Filter  angewandt  hat;  auch 
die  neuen,  grofsen  Anlagen  auf  Zeche  Zollverein 
für  50  ebrn  und  auf  Zeche  Rheinpreufsen  für 
50  cbm  arbeiten  ladellos  ohne  Filier,  auch  weifs 
ich  von  Hrn.  Grubcnverwalter  Pattberg  auf 
Rheinpreufsen,  dafs  die  an  der  vorn  beschriebenen 
allen  Anlage  zum  Vorschein  gekommenen  Mängel 
hier  bei  letzterer  Anlage  vermieden  sind.  Ins- 
besondere ist  auch  ein  kräftig  wirkender  Wärinc- 
regler in  guter  Thätigkeit. 

Was  meines  Erachtens  Hrn.  Nösscll  w 
seinem  abweichenden  Urtheil  geführt  hat,  ist  der 
Umstand,  dafs  er  übersehen  zu  haben  scheint, 
dafs  nicht  alle  untersuchten  Anlagen  einen  Kalk- 
sätliger  haben.  Der  Kalksätliger  ist  nach  meiner 
Meinung  derjenige  Theil  dieser  Apparate,  welcher 
häufig  zu  Mifserfol^en  Veranlassung  gegeben  hat. 
Trotzdem  sehen  viele  Constructeure  diesen  Apparat 
als  einen  Vorzug  ihrer  Conslruclion  an,  weil  sie 
es  für  vorteilhaft  halten,  in  dem  gesättigten  Kalk- 
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wasser  angeblich  einen  in  seiner  Zusammen- 
setzung keinerlei  Schwankungen  unterworfenen 
und  leicht  zu  messenden  Reagentienstoff  in  den 
Procefs  einzuführen.  Leider  aber  ist  die  völlige 
Sättigung  des  Wassers  mit  Kalk  zunächst  sehr 
schwierig  und  viel  Zeit  erfordernd,  und  dann  ist 
der  Kalkgehalt  des  damit  gesättigten  Wassers 
immerhin  gering.  Bei  vielen  Speisewässern  ist 
aber  das  Erfordernifs  an  Kalk  grofs,  z.  B.  bei 
dem  hiesigen  Speisewasser.  Dadurch  kommt  man 
zu  grofsen  Mengen  gesättigten  Kalkwassers,  und 
bei  dem  langsamen  Gang  der  Sättigung  zu  ganz 
mächtigen  Abmessungen  der  Kalksältigungsgefäfse, 
so  dafs  diese  in  manchen  Fällen  ebenso  grofs 
und  gröfser  werden  müfslen  als  die  Reinigungs- 
gefäfse  selbst.  Dies  ist  nun  natürlich  nicht  an- 
gängig, und  macht  man  diese  Gefäfse  deshalb 
willkürlich  kleiner,  häufig  geschieht  dies  auch, 
um  einen  billigen  Preis  zu  erzielen  mit  den 
Klärgefäfsen,  indem  man  hofft,  dafs  überhaupt, 
oder  wenigstens  anfangs,  nicht  so  viel  Wasser 
gereinigt  werden  würde,  wie  in  der  Anfrage 
angegeben. 

Wenn  nun  in  dem  zu  kleinen  Sättigungs- 
gefäfs  dem  Wasser  nicht  genügend  Zeit  gelassen 
wird,  sich  voll  mit  Kalk  zu  sättigen,  ist  es 
aber  mit  dem  Vorzug  eines  in  seiner  Zusammen- 
setzung feststehenden  Reagentienstoffes  vorbei. 
Trotzdem  gehen  viele  dieser  Anlagen  gut,  da  in 
sehr  vielen  Fällen  die  Anlagen  eben  im  Hinblick 
auf  künftigen  Zuwachs  wirklich  viel  zu  grofs 
bestellt  werden. 

Hr.  Nüsselt  hat  nun  das  Mifsgeschick  ge- 
labt, dafs  er  in  der  ihm  aufgezwungenen  An- 
lage eine  solche  mit  Kalk  wassersälliger  erhielt, 
wobei  noch  vielleicht  locale  Ursachen  oder  auch 
Mängel  der  Ausführung  und  Construclion  zu 
dem  Mifserfolg  beigetragen  haben. 

Ich  bin  überhaupt  der  Meinung,  dafs  das 
fanze  Sättigungsgefäfs  von  Ucbel  und  überflüssig 
und  dafs  es  viel  richtiger  ist,  den  Kalk  als 
Kalkmilch  zuzusetzen.  Hr.  N.  hat  ja,  um  seinen 
Apparat  überhaupt  in  regelmäfsigen  Gang  zu 
br"igen,  schliefslich  auch  diesen  Ausweg  ein- 
geschlagen, welcher  Unistand  ihm  doch  hätte 
klar  machen  sollen,  dafs  der  anfängliche  Miß- 
erfolg nicht  in  dem  System,  sondern  in  der 
jnpscluckten  Anwendung  desselben  gelegen 
haben  mufs. 

^  Diejenigen  von  Hrn.  N.  behandelten  An- 
ai5en  des  Aussaigerungssystems,  welche  nebenbei 
»och  ein  sogenanntes  Filter,  d.  h.  meist  ein 
»eriialtnifsmarsig  kleines  Päckchen  Holzwolle  an- 
enoen,  machen  damit  dem  Publikum  nur  etwas 
"«»;  durch  die  grofsen  Zwischenräume  der  Holz- 
Abi»   f!1  der  gröfslc  Theil  des  in  zu  k,einen 

5»tzgefäfsen  nicht  zur  Abscheidung  gekommenen 
blptTeS  hindur<*.  und  nur  ein  kleiner  Theil 
J«M  durch  Oberflächen-Anziehung  an  der  Holz- 
e        an  allen  anderen  Flächen  hängen. 
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Dadurch  wird  der  ohnehin  beschränkte  Quer- 
schnitt so  verengt,  dafs  die  gesteigerte  Ge- 
schwindigkeit durch  Abbrechen  schon  abgesetzten 
Schlammes  von  Zeit  zu  Zeit  wieder  Luft  schafft. 
Will  man  wirklich  durch  Filtriren  etwas  er- 
reichen, so  mufs  man  zu  ausreichender  Filter- 
fläche  oder  zu  Filterpressen,  wie  Dehne,  greifen. 

Die  Verbindung  einer  Absatzanlage  mit  einer 
Filterpresse  kann  unter  Umständen,  wo  es  in 
erster  Linie  auf  die  erreichbar  gröfste  Reinheit 
ankommt,  z.  B.  bei  chemischen  Fabriken,  Fär- 
bereien u.  s.  w.  das  einzig  Richtige  sein. 

Herr  Nösselt  begeht  bei  seiner  Beurtheilung 
der  Reinigungsanlagen  auch   insofern   eine  In- 
konsequenz, als  er  trotz  seiner  Vorliebe  für  die 
Filterpressenanlage  zwei   von  ihm  selbst  pro- 
jectirte  Anlagen   nach  dem  Absatzsystem  ohne 
Filter  unter  Benutzung  alter  Kesselgefäfse  con- 
struirt.    Bei  der  gröfscren  Anlage  ist  eine  ent- 
schiedene  Anlehnung   an   Reinecken   zu  er- 
kennen, indem  dessen  Kipplrog  und,  wie  es  scheint, 
auch  dessen  Reagentienvertheilungssystem  ange- 
wandt sind.   Daraus  geht  hervor,  dafs  Hr.  N.  an 
i  der  grofsen  ihm  aufgedrungenen  Anlage  nach  dem 
1  Absatzsystem,  nach  Beseitigung  der  mangelhaften 
Ausführung  doch  wohl  principielle  Vorzüge  gegen- 
über dem  Arbeiten  mit  der  Filterpresse  gefunden 
haben  mufs,  welche  ihn  veranlafsten,  selbstlhätig 
auch  in   dieser  Richtung  vorzugehen.    Ob  die 
beiden  Anlagen  zur  Ausführung  gekommen  sind, 
oder  ob  sie  noch  dazu  kommen,  ist  leider  nicht 
gesagt.    Auch  damit  bin  ich  nicht  einverstanden, 
dafs  Hr.  Nösselt  die  Güte   einer  Reinigungs- 
anlage  in  erster  Linie  danach  beurlheilen  will, 
ob   das    gereinigle    Wasser  etwas   mehr  oder 
weniger  Härtegrade  hat  und  also  die  theoretische 
Höchstleistung  als  das  erstrebenswerteste  Ziel 
hinstellt.    Ich  habe  oben  schon  erläutert,  dafs 
die  theoretische  Höchstleistung  nur  in  einzelnen 
Sonderfällen  in  Betracht  komml. 

In  der  Praxis  des  Dampfkesselbetriebes  ist 
es  dagegen  von  ausschlaggebender  Wichtigkeit, 
dafs  die  Anlage  nicht  zu  theuer  in  der  Her- 
stellung ist,  und  vor  allen  Dingen,  dafs  sie  mög- 
lichst wenig  Betriebskosten  erfordert ;  ferner  dafs 
die  Thätigkeit  der  Anlage  leicht  zu  überwachen 
ist  und  ihre  Leistungen  dem  praktischen  Be- 
dürfnisse genügen.  Letzterem  ist  im  Dampfkessel- 
betrieb nun  aber  immer  genügt,   wenn  fester 
Sleinabsatz   sicher  vermieden  wird,   und  wenn 
die  Ansammlung  des  der  Reinigung  entgangenen 
Schlammes  sich  in  mäfsigen  Grenzen  hält  und 
den  Kesselbetrieb  in  keiner  Weise  stört.  Eine 
weilergehende  Reinigung  ist  zwecklos  und  ver- 
ursacht unnöthige  Kosten.     Ich  bedauere  leb- 
haft, dafs  das  frühe  Hinscheiden  des  Hrn.  Nösselt 
mir  die  Möglichkeit  einer  Aussprache  mit  ihm, 
den  ich  persönlich  zu  kennen  die  Ehre  hatte, 
raubt.    Auch  für  die  Fortentwicklung  des  Wasser- 
reinigungwesens ist  sein  Hinscheiden  zu  bedauern. 


Digitized  by  Google 


954    Stahl  und  Eisen,    f.  Osmonds  Methode  für  die  mikrographische  Analyse  u.  s,  w.      15.  October  1895. 


Es  arbeiten  zwar  auf  diesem  Gebiete  heute  aufser- 
ordentlich  viele  Leute,  aber  es  geht  wie  überall: 
.Viele  sind  berufen,  aber  nur  Wenige  sind  aus- 
erwählt;" und  Hr.  Nösselt  gehörte  zu  den  Aus- 
erwählten, das  hat  seine  Arbeit  gezeigt.  Jeden- 
falls weifs  ich  mich  mit  dem  Verstorbenen  einig, 


wenn  ich  behaupte,  dafs  es,  nach  dem  heutigen 
Stande  der  Kesselwasserreinigung,  für  einen  Kessel- 
besitzer, welcher  mit  schlechtem  Speisewasser 
arbeiten  mufs,  keine  rentablere  Einrichtung  giebt, 
als  eine  gut  arbeitende  Speisewasserreinigung. 

Riemtr, 


F.  Osmonds  Methode  für  die  mikrographische  Analyse  des 

gekohlten  Eisens. 


Im  Maiheft  des  Bull.  Soc.  d'Enc.  1895  ver- 
öffentlichte F.  0  s  m  o  n  d ,  dem  wir  schon  so 
viele  werthvolle  Beiträge  zur  Mikroskopie  der 
Metalle  verdanken,  eine  Anleitung  zur  planmäfsigen 
Ausführung  der  mikroskopischen  Untersuchung 
des  kohlenstoffhaltigen  Eisens.  Wenn  Osmond 
auch  nicht  den  Anspruch  erhebt,  jetzt  schon 
etwas  Fertiges  und  Abgeschlossenes  bieten  zu 
wollen,  so  mufs  doch  zugestanden  werden,  dafs 
sein  neuestes  Werk  wieder  eine  Fülle  anregenden 
Stoffes  bietet,  der  auch  einen  weiteren  Leserkreis 
interessiren  dürfte.  Der  Umfang  der  Arbeit  ver 
bietet  leider  eine  eingehende  Mittheilung  und 
daher  müssen  diejenigen,  die  für  den  Stoff  ein 
besonderes  Interesse  haben,  auf  die  Abhandlung 
selbst  verwiesen  werden,  die,  übrigens  auch  im 
Sonderabdruck  erschienen,  reich  mit  gut  wieder- 
gegebenen Mikrophotogrammen  (5  Tafeln)  aus- 
gestattet ist. 

Das  Werk  enthält,  nächst  einer  allgemeinen 
Einleitung,  eine  Anweisung  für  die  Ausführung 
der  vorbereitenden  Arbeiten  (Schleifen  und  Poliren) 
mit  sehr  beachtenswerthen  praktischen  Winken, 
eine  Darstellung  der  von  Osmond  erprobten 
Untersuchungsmethoden,  giebt  dann  eine  Kenn- 
zeichnung der  Hauptgefügeelemente  des  gekohlten 
Eisens,  eine  Anleitung  für  die  planmäfsige  Unter- 
scheidung dieser  Elemente  im  Schliff  und 
schliefslich  eine  detaillirte  Darstellung  und  Be- 
schreibung des  mikroskopischen  Gefüges  von 
vier  Eisensorten  mit  verschiedenem  Kohlenstoff- 
gehalt  in  verschiedenen  Materialzuständen. 

Osmond  zieht  das  Schleifen  und  Poliren  auf 
Strich  dem  Schleifen  und  Poliren  mit  rollendem 
Material  vor.  Demgemäfs  empfiehlt  er  die  An- 
wendung von  selbst  angefertigtem  Schmirgel- 
papier. Hierzu  wird  feinster  geschlämmter  Staub- 
schmirgel nochmals  sorgfältig  nach  Minuten  ab- 
geschlämmt und,  mit  Albumin  angerührt,  auf 
bestes  Papier  mit  dem  Pinsel  aufgetragen.  (An- 
leitung wird  gegeben.)  Mit  immer  feineren 
Nummern  dieses  Papiers  wird  jedesmal  senkrecht 
zur  voraufgehenden  Strichrichtung  bis  zu  deren 
Verschwinden  abgezogen  und  zuletzt  mit  Polirroth 
(Anleitung  gegeben;  polirt. 


(Nachdruck  »erboten.. 
U5«*  V.  11.  Juni  1B70J 

Ich  kann  aus  eigener  Erfahrung  mich  den 
Vorschlägen  Osmonds  nur  anschliefsen ;  man 
wird  schnell  zum  Ziele  kommen  und  kann  nach 
gewonnener  Uebung  gegebenen  Falles  leicht 
Aenderungen  treffen. 

Osmond  zieht,  und  man  darf  ihm  auch 
hierin  zustimmen,  neben  den  chemischen  Methoden 
die  Schleif-  und  Polirmethoden  planmäfsig  herbei, 
um  die  Gefügeelemente  des  Eisens  voneinander 
zu  trennen  und  erkennbar  zu  machen.  Er  wendet 
drei  Methoden  hierzu  an,  und  zwar: 

1.  das  Reliefpoliren  (polissage  en  bas-relief), 

2.  das  Aetzpoliren  (polissagc-attaque), 

3.  das  Aetzen    im    gewöhnlichen  Sinne  mit 
geeigneten  chemischen  Mitteln. 

Das  erste  Verfahren  beruht  darauf,  dafs  auf 
weichen  elastischen  Unterlagen  (Osmond 
empfiehlt  eine  doppelte  Lage  weichen  Tuches  — 
weichen  Gummi  verwendete  ich  mit  gutem  Erfolg) 
die  leichter  angreifbaren  Gefügeelemente  vom 
Polirmittel  mehr  fortgenommen  werden,  als  die 
übrigen;  es  entsteht  gewissermafsen  ein  Relief, 
in  welchem  die  Elemente  mehr  oder  weniger 
scharf  getrennt  nebeneinander  liegen.  Wenn 
hierbei  auch  die  Einzelflächen  der  Elemente, 
namentlich  die  Grenzkanten  immer  mehr  oder 
weniger  rund  und  unscharf  ausfallen,  so  hat  doch 
die  Erfahrung  gelehrt,  dafs  man  recht  feine 
Einzelheiten  bei  sorgfältiger  Politur  blofslegen 
kann.  Die  Methode  ist  von  Sorby,  Wedding, 
Behrens,  Osmond,  von  mir  u.  A.  benutzt 
und  namentlich  in  letzter  Zeit  vielfach  angewendet 
worden. 

Die  neue  Methode  des  Aetzpolirens  fügt 
Osmond  hinzu.  Man  wird  sie  wohl  in  vielfach 
abgeänderter  Form  anwenden  können  und  auch 
früher  gelegentlich  schon  ähnliche  Ergebnisse 
erzielt  haben;  aber  man  darf  es  Osmond  als 
Verdienst  anrechnen,  sie  planmäfsig  in  den  Kreis 
der  Hülfsmittel  für  die  Metallmikroskopie  herein- 
gezogen zu  haben.  Osmond  führt  sie  wie 
folgt  aus. 

Ein  Extract  aus  Süfsholzwurzel  (racine  de 
reglisse)  in  kaltem  Wasser  (10  g  4  Stunden 
in    100  g  Wasser)  wird  nach    dem  Filtriren 
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acht  Tage  aufbewahrt;  er  zersetzt  sich  schnell 
und  wird  dadurch  für  die  Aetzung  geeignet. 
Wiener  Kalk  (sulfale  de  chaux)  wird  mit  dieser 
Flüssigkeit  vermengt  und  auf  einer  Pergament- 
unterläge  zum  Poliren  benutzt.  Gewisse  Gefüge- 
elemenle  werden  hierbei  gefärbt,  andere  nicht; 
hierdurch  können  also  zwei  Gruppen  unter- 
schieden werden. 

Für  die  Aetzung  schlägt  Osmond  vor,  das 
Relief  und  die  Farben,   die  das  Präparat  beim 
Heliefpoliren  und  Aetzpoliren  angenommen  hatte, 
durch  Poliren  mit  Polirroth  (auf  nicht  elastischer 
Unterlage)  zu  entfernen    und   dann   zu  ätzen. 
Er  zieht  allem  Anderen  die  gewöhnliche  in  den 
Apotheken  käufliche  Jodtinctur    als  Aetzmiltel 
vor  und  empfiehlt,  einen  Tropfen  für  etwa  1  qern 
Schlifffläche  aufzutragen,   die  Flüssigkeit  bis  zu 
ihrer  Entfärbung  wirken  zu  lassen,  mit  Alkohol 
(95°)  jedesmal  abzuwaschen,  die  Wirkung  unter 
dem  Mikroskop  festzustellen   und  nötigenfalls 
zu  wiederholen.     Die   erste  Auftragung  möge 
man  mit  einer  um  die  Hälft«  verdünnten  Lösung 
machen;   man  wird  selten  mehr  als  zwei-  oder 
dreimal  aufzutragen  haben.    Die  .Jodätzung  theilt 
wiederum  in  zwei  Gruppen,  in  gefärbte  und  un- 
gefärbte Gefügeelcmente. 

Bei  Anwendung  dieser  drei  Verfahren  hinter- 
einander soll  man  nach  Osmond,  abgesehen 
von  der  Schlacke,  5  Grundbestandteile  unter- 
scheiden können,  als  welche  er  solche  Gefüge-  i 
demente  bezeichnet,  deien  mikroskopische  Re- 
ktionen gestatten,  jedes  als  eine  Art  zu  be- 
trachten; diese  Reihe  sei  aber  als  noch  nicht 
abgeschlossen  zu  betrachten  und  würde  mit  dem 
Fortschritt  der  Wissenschaft  wachsen. 

1.  Der  erste  Gefügebestandthcil  des  gekohlten 
tisens  ist  das  mehr  oder  weniger  reine  Eisen 
«ibsl.  Insofern  als  es  als  ein  Gefügeelement 
taessen  mikroskopische  Reaclionen  es  als  Art 
cnaraktensiren)  hervortritt,  nennt  Osmond  es 
nach  Howes  Vorschlag  Ferrit. 

Der  Ferrit  behält  anfangs  beim  Reliefpoliren 
matte  Politur  (Poli  speculaire).    Wenn  man 
nge  pohrt,  und  besonders  beim  Nachpolircn 
mit  Wien«.  Kalk  und  Wasser,  körnt  er  sich  um 
auft  u  Und  liefer'  je  wen'ger  massig  er 

sehr. ■  i        Wenn  er  gröfsere  Massen  bildet, 
n um  er  sich  endlich  zu  polyedrischen  Körnern 
zusammen. 

Beim  Aetzpoliren   treten   die   gleichen  Er- 

S2Tn  schneller  hervor-  Der  Ferrit  nimmt 

jji  keine  Färbung  an. 
Ergebnifs         ^  Jodlinctur  fflhrt  zu  gleichem 

ftJbL  Sf*  ?'eibl  immer  »"gefärbt,  voraus- 
wußt       W  h,nreichend  rein  und  geschlossen 


Be8tand?h"ien]lt  Dennt  0smond  d«n  zweiten 
Härte  fp  S     .     Sich   k^ndera    durch  seine 
(Feldspath,  Nr.  6  nachMohs)  auszeichnet. 
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Diese  Härte,    die  gröfser  ist  als  diejenige  aller 
anderen  Gefügebildner  im  Kohleeisen,  gestattet 
es,  den  Cementit  durch  Reliefpoliren  (schon  die 
Behandlung  mit  Schmirgelpapier  macht  ihn  er- 
scheinen)  blofszulegen,   vorausgesetzt,    dafs  er 
nicht  in  so  feinem  Zustande  in  weichen  Theilen 
eingebettet  ist,  dafs  das  Auflösungsvermögen  des 
Mikroskopes  nicht  mehr  ausreicht  und  nur  die 
chemische  Analyse  seine  Gegenwart  nachzuweisen 
vermag.     Der   Cementit    entspricht   dem  von 
Karsten  u.  Caron  vermutheten,  von  F.  C.  G. 
Müller,  Abel  u.  A.  isolirten  Carbid,  von  der 
wahrscheinlichen  Zusammensetzung  Fe3C,  das 
auch  Howe  als  Cementit  bezeichnete.  Osmond 
glaubt,  dafs  man  heute  den  Cementit  des  cemen- 
tirten  Eisens  (de  l'acier  poule)  mit  dem  harten 
Bestandteil  des  gegossenen  und  geschmiedeten 
Stahles  identificiren  kann.   Er  gründet  diese  An- 
schauung auf  die  Analysen  Ledeburs  und  auf 
dier.igenen  letzten  mikroskopischen  Untersuchungen. 
Freilich  hätten  Arnold  und  Read  in  den  Aelz- 
rüdvständen  von  Stahl   nach  dem  Wey  Ischen 
Verfall  ren  zwei  Carbide  von  verschiedenem  Aus- 
sehen, das  eine  weifs  und  glänzend,  das  andere 
grau  und  matt,    aber  von   gleicher  chemischer 
Zusammensetzung    gefunden,    aber    er  meine, 
dafs  der  Unterschied  darauf  hinauslaufe,  dafs  die 
glänzenden   Plättchen   massig  und  geschlossen, 
die   matten    Plättchen   locker   geschlossen  und 
runzelig  seien  (mal  agr£g6es  et  rugueuses). 

Beim  Aetzpoliren,  wenigstens  soweit  Osmond 
es  betrieb,   hat  sich  der  Cementit  nicht  gefärbt. 

Die  Aetzung   mit  Jodtinctur  hat   selbst  bei 
oftmaliger  Wiederholung  keine  Färbung  gegeben; 
der  Cementit  zeigte  sich  unter  senkrechter  Be- 
i  leuchtung  glänzend  silberweifs. 

3.  Den  dritten  Bestandtheil  nennt  Osmond 
Sorbit  nach  dem  englischen  Forscher  Sorby, 
dem  Begründer  der  Metallmikroskopie,  welcher 
zuerst  unter  dem  Namen  pearly  constituent  (von 
M.  Howe  als  Perlit  bezeichnet)  ein  eigenthüm- 
liches,  bei  etwa  800facher  Vergröfserung  auf- 
lösbares, perlmutterartig  glänzendes  Gefügeelement 
beschrieb.  Es  gelingt  bei  etwas  schief  einfallendem 
Licht,  dieses  Element  in  Streifen  aufzulösen  und 
zu  erkennen,  dafs  dieser  Bestandtheil  aus  ab- 
wechselnd harten  und  weichen  Schichten  (Plättchen) 
besteht.   Weil  nun,  sagt  Osmond,  die  chemische 
Analyse  in  allen  Stahlarten,  namentlich  in  den 
ausgeglühten,  mehr  oder  weniger  viel  Cementit 
(Carbid  Fe3C)  findet,  hat  man  vielfach  und  mit 
mehr  oder  weniger  Bedachtsamkeit  angenommen, 
dafs  der  Perlit  ausschlicfslich  ein  Gemenge  der 
beiden  vorher  beschriebenen  Bestandteile,  d.  h. 
des  Ferrits  und  Cementits,  sei. 

Osmond  stellt  dies  in  Frage  und  sagt,  dafs 
man  aus  den  mikroskopischen  Bildern,  die  man 
nach  dem  Poliren  mit  Roth  auf  Pergament  er- 
hält, allerdings  zu  dem  Schlufs  kommen  könnte, 
dafs  die  Härteunterschiede  denen  zwischen  Ferrit 
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und  Gementit  entsprechen ;  aber  die  Dicke  der 
harten  Schichten  kann  wohl  von  Einflufs  auf 
ihr  relatives  Verhalten  sein.  Wenn  man  nun 
zum  Aetzpoliren  schreite,  so  färbten  sich  die 
kleinen  Flächen  mehr  und  mehr  von  gelb  zu 
braun,  purpur  bis  blau.  Zu  gegebener  Zeit 
wären  die  Farben  von  einer  Fläche  (Insel,  ilol) 
zur  andern  sehr  verschieden.  Die  ungefärbten 
Flächen  (Plältchen,  lamelies)  könnten  vertieft 
oder  erhaben  erscheinen.  Auch  mit  Jodtinctur 
erhielte  man  die  gleichen  Erscheinungen.  Nun 
sei  bemerkenswerlh,  dafs  weder  Ferrit  noch 
Gementit  sich  unter  den  gleichen  Bedingungen 
färben,  weder  durch  SüTsholzextract  noch  durch 
Jodtinctur.  Dies  müsse  berechtigen,  einen  neuen 
Bestandtheil  anzunehmen  —  wofür  er  den  Namen 
Sorbit  vorschlägt.  Die  Thatsachen  liefsen  er- 
kennen, dafs  die  wechselnden  Schichten  des  Perlits 
gebildet  würden,  zuweilen  durch  Cementit  und 
Sorbit,  zuweilen  durch  Sorbit  und  Ferrit,  zuweilen 
durch  zwei  Sorbite  von  ungleicher  Färbung,  zu- 
weilen endlich  durch  Cementit  und  Ferrit,  vielleicht 
mit  oder  ohne  zwischengelagerten  Sorbit.  (Diese 
Anschauung  würde  manche  der  zu  Tage  getretenen 
Widersprüche  versländlich  erscheinen  lassen,  in- 
dessen wird  es  doch  nothwendig  sein ,  diese 
Dinge  auch  von  anderer  Seite  sorgfältig  zu  prüfen ; 
Osmond  macht  übrigens  mit  sehr  viel  Berechtigung 
darauf  aufmerksam,  dals  unter  dem  Mikroskop 
die  Wirkung  der  Farbe  und  der  Beleuchtung 
ursächlich  oft  schwer  zu  trennen  sind.)  Osmond 
kann  zur  Zeil,  obwohl  er  bestimmte  mikroskopische 
Reactionen  gefunden,  über  die  chemische  Natur 
des  Sorbits  keinen  Aufschlufs  geben ;  er  enthält 
sicher  Kohle,  weil  die  Jodtinctur  ihn  färbt ;  0  s  m  o  n  d 
glaubt,  dafs  dies  Härlungskohle  (carbonedetrempe) 
sei,  die  sich  hei  der  Auflösung  nach  der  M  ü  1 1  er  sehen 
Methode  löse  und  die  Salpetersäure  schwach  färbe; 
aber  das  sei  eine  Hypothese,  die  zu  prüfen  wäre. 

4.  Einen  vierten  Bestandtheil,  der  stets  beim 
Abschrecken  sich  bildet,  der  ebenfalls  bereits 
bekannt  ist,  aber  dessen  Aufbau  man  noch  nicht 
kennt,  nennt  Osmond  den  Martensit.  Wenn 
man  z.  B.  ein  Eisen  mit  0,45  %  C  auf  825°  C. 
erhitzt  und  von  720  •  G.  aus  in  einer  Kältemischung 
von  —  20  UG.  abschreckt,  so  bringt  dieBeliefpolitur 
wenig  heraus;  aber  beim  Aetzpoliren  tritt  das 
Gefüge  hervor.  Man  sieht  in  geringer  Vertiefung 
Gruppen  von  Nadeln  oder  geradlinigen,  parallel 
gelagerten  Fasern,  die  getrennt  oder  nicht  ge- 
trennt sind  durch  eine  narbige  oder  wurmförmige 
Füllmasse.  Drei  Gruppen  von  Fasern  (parallel 
den  drei  Seiten  eines  Dreiecks)  zeigen  sich  oft 
an  einem  Fleck,  Krystalliten  des  kubischen  Systems. 
Der  Martensit  wird  beim  Aetzpoliren  nicht  immer 
gefärbt,  und  zeigt  auch  dann  nur  einen  schwachen 
gelben  Schimmer.  Er  färbt  sich  aber  bei  An- 
wendung der  Jodtinctur  gelb,  braun  oder  schwarz, 
je  nach  seinem  Kohlegehalt;  die  Fasern  beben 
sich  immer  hell  hervor.    Wegen  der  Ungleich- 


mäfsigkeit  der  Färbung  ist  man  nicht  sicher,  ob 
der  Martensit  als  ein  Grundbestandteil  aufzulassen 
ist.  Aber  er  behält  seine  Formen  auch  in  den 
durch  Abschrecken  gehärteten  Theilen,  ebensowohl 
des  ganz  weichen  als  auch  des  härtesten  Eisens, 
mit  dem  alleinigen  Unterschied,  dafs  die  Nadeln 
zuweilen  länger,  zuweilen  mehr  unterschieden 
sind,  je  nachdem,  ob  das  Metall  mehr  oder 
weniger  gekohlt  ist.  Die  Formen  sind  charak- 
teristisch und  erlauben  die  Feststellung  von  Ver- 
schiedenheiten in  der  Härle.  Der  Martensit  ist 
nicht  sicher  eine  bestimmte  Verbindung  zwischen 
Eisen  und  Kohle;  er  stellt  die  krystallinische 
Organisation  einer  allotropischen  Modification  des 
Eisens  unter  dem  Einflufs  der  Kohle  dar. 

5.  In  mittelhartem  Eisen ,  das  während  der 
Umbildung  des  Eisens  (in  seine  allotropischen 
Modificationen  in  Osmonds  Sinne)  abgeschreckt 
wird,  rindet  man  einen  fünften  gut  charakterisirten 
Grundbestandteil,  den  Osmond  nach  dem  fran- 
zösischen Metallurgen  Troost  mit  Troostit 
benennt.  Wenn  ein  Eisen  mit  0,45  %  C  auf 
825°  G.  erhitzt  und  von  090°  G.  aus  abgeschreckt 
wird,  so  deckt  das  Bnliefpoliren  Kerne  in  Relief, 
vertiefte  Fetzen  (lamheaux)  und  zwischen  diesen 
beiden  eine  Einlagerung  von  verschiedener  Breite 
und  mittlerer  Härte  auf.  Das  Aetzpoliren  erweist, 
dafs  die  harten  Kerne  Martensit  und  die  weichen 
Fetzen  Ferrit  sind.  Die  zwischengelagerten  Bänder 
sind  mit  Anlauffarben  versehen,  aber  sie  härten 
sich  weniger  schnell  als  der  Sorbit  unter  gleichen 
Umständen,  und  diese  Farben  erzeugen  unregel- 
mäfsiges ,  marmorähnliches  Aussehen;  sie  sind 
nahezu  amorph,  leicht  gekörnt  und  warzig.  Die 
Jodtinctur  bringt  bei  der  ersten  und  zweiten 
Benutzung  ganz  ähnliche  Erscheinungen  an  diesem 
fünften  Grundbestandteil,  dem  Troostit,  hervor. 
Man  sieht ,  dafs  dieser  eine  Uebergangsform 
zwischen  weichem  Eisen  und  gehärtetem  Stahl 
ist.  Aber,  wie  der  Sorbit,  ist  der  Troostit  nur 
durch  seine  mikroskopischen  Reactionen  be- 
stimmt; sein  chemischer  Charakter  wird  noch 
festzustellen  sein. 

Der  systematische  Gang  einer  mikroskopischen 
Untersuchung  würde  nun,  in  aller  Kürze  wieder- 
gegeben, die  Anwendung  der  drei  Methoden: 
1.  Reliefpoliren,  2.  Aetzpoliren  und  3.  Aetzen  mit 
Jodtinctur  sein. 

Beim  Rcliefpo  Ii  ren  ist  es  zuweilen  nütz- 
lich, aufser  mit  Roth,  auch  mit  Wiener  Kalk 
zu  arbeiten,  um  das  Gefüge  des  Ferrits  zu  er- 
halten. 

Beim  A'etzpoliren  mit  Wiener  Kalk  fallen 
die  Grundbestandteile,  mit  Ausnahme  des  Martensit, 
in  zwei  Gruppen,  in 

a)  nicht  gefärbte:   Ferrit,   Cementit  oder 
Martensit; 

b)  gefärbte:  Martensit,  Troostit  oder  Sorbit. 
Der  Martensit  nimmt  nur  eine  gelbliche  Farbe 

an  und  ist  durch  seine  krystallinische  Form  kennt- 
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lieh.      Ein   wenig   geübter   Beobachter   könnte  I 
Martensit  mit  Periii  verwechseln,  namentlich  im 
schief  einfallenden  Licht,  denn  beide  geben  den  | 
irisirenden  Schein,  und  ihre  Gefügeelemente  können  j 
von  gleicher  Gröfse  sein;  aber  die  Unterscheidung 
ist  leicht.    Denn  die  Nadeln  des  Martensit  sind 
geradlinig   und   schneiden   sich   mehrfach;  die 
Plältchen  des  Perlits  sind  gekrümmt  und  schneiden 
sich  nicht.    Ferrit  und  Cementit  unterscheiden 
sich  durch  ihre  grofsen  Härleunterschiede,  der 
erslere  liegt  tief,  der  letzlere  hoch.    Der  Troostit 
färbt  sich  weniger  und  langsamer  als  der  Sorbit, 
aber  das  wahre  Merkzeichen  ist,  dafs  der  Troostit 
der  Begleiter  des  Martensit   ist,   während  der 
Sorbit  den  Cementit  im  Perlit  begleitet. 

Durch  Aetzen   mit  Jodtinctur  kann  man 
zwei  Gruppen  unterscheiden,  nämlich 

a)  ungefärbte:  Ferrit  und  Cementit, 

b)  gefärbte:  Sorbit,  Troostit  und  Martensit.  r 
In  Gruppe  b  sind  die  drei  Bestandtheile  durch 

Farbton  und  Stärke  je  nach  dem  Kohlenstoff- 
gehalt und  der  benutzten  Jodmenge  unterschieden. 

Ich  glaube  hiermit  denjenigen  Theil  der  Arbeit 
Osmonds  in  Kürze  mitgetheilt  zu  haben,  der 
seine  Arbeitsweise  darstellt,  und  möchte  hier 
nochmals  hervorheben,  dafs  es  für  denjenigen, 
der  sich  selbst   mit  mikroskopischen   Arbeiten  , 


beschäftigt,  nothwendig  erscheint,  sich  Kenntnifs 
von  den  mannigfachen  praktischen  Winken  des 
Originals  zu  verschaffen;  es  ist  unmöglich,  hier 
auf  alle  Einzelheilen  einzugehen.  Man  sieht 
überall,  dars  wir  es  mit  einer  ernsten  und  durch- 
dachten Arbeit  zu  Ihun  haben,  und  wenn  die 
hier  besprochenen  und  die  im  Original  noch 
weiter  ausgeführten  Auslassungen  Osmonds  des 
vorwiegend  hypothetischen  Charakters  auch  nicht 
entbehren,  so  sind  diese  Hypothesen  doch  weith, 
eingehend  und  sorgfältig  auf  ihre  Stichhaltigkeit 
geprüft  zu  werden.  Ich  glaube,  dafs  hieraus 
unter  allen  Umständen  ein  wesentlicher  Gewinn 
gezogen  werden  könnte. 

Osraond  behandelt  in  seiner  Arbeit  noch 
sehr  ausführlich  unter  vielfacher  Bezugnahme 
auf  seine  früheren  Arbeiten  und  Hypothesen  das 
mikroskopische  Gefüge  von  Kohleeisen;  er  schliefst 
hieran  ausführliche  theoretische  Erörterungen. 
Dieser  Theil  ist  äufserst  interessant  und  lehrreich, 
um  so  mehr,  als  er  auch  häufig  Kritik  übt. 
Der  Inhalt  läfst  sich  aber  kaum  anders  als  durch 
Uebersetzung  millheilen.  Es  sei  daher  an  dieser 
Stelle  der  Wunsch  zum  Ausdruck  gebracht,  dafs 
recht  bald  eine  deutsche  Uebersetzung  des  Werkes 
erfolgen  möge.  ^ 
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Versuche  Uber  die  Wirkung  der  citratlöslichen 
Phosphorsäure  der  Thomasphosphatmehle.* 

Von  Professor  Dr.  Maercker. 


Nach  Bekanntwerden  der  Wagner  sehen  Ver- 
suche beschlofs  der  Verband  der  Versuchsstationen 
im  Deutschen  Reiche  dio  Ausführung  ausgodohntor 
Versuche  mit  zahlreichen  Thomasphosphatmehlen 
von  verschiedenem  Gehalt  an  citratlösliehcr  Phos- 
phorsJure,  um  eine  Bestätigung  im  weitesten  Sinne 
zu  suchen,  ob  dio  citratloslicho  Phosphorsäuro 
wirklich  ein  Mafs  für  den  Wirkungswerth  der 
Thomaspliosphatmehlo  ist.  **  Die  Versuchsstation 
Hallo  betheiligto  sich  an  diesen  Versuchen  mit 
9  Tliomasphosphatmehlen  ihres  eigenen  Vorraths 
und  erhielt  von  den  Versuchsstationen  Bromen, 
Kiel  und  Darmstadt  noch  7  Thomasphosphatmehle, 
"o  dafs  über  ein  Material  verfügt  worden  konnte,  in 
welchem  die  Phosphorsäuro  in  maximo  zu  99,6  % 
^>d  uwninimo  zu  22,7  %  löslich  war.   Die  Ver- 

*  Aus  dem  Jahresbericht  über  die  Thätigkeit 
ior  agricultur-  chemischen  Versuchsstation  Halle 
«>  der  Saale  1894.  (Durch  „Neue  Zeitschrift  für 
«>e  Rttbenzuckerindustrie"  1895.) 

**  Ver8l.  „Stahl  und  Eisen"  1895,  S.  290  und  519. 


suche  wurden  im  Sandboden  mit  Gersto  und 
danach  mit  Senf  ausgeführt  und  ergaben  das  in 
nachstehender  Tabelle  niedergelegte  Resultat : 

Verhüll  nifsi*hlon 
Mehr-  Otrat- 
ertrag  Kislirlikoit 


Thomasphosphatmehl  1  . 

a  • 

3  . 

4  . 
6  . 
Ö  • 
<  • 

»  • 

10  . 

11  . 

12  . 

13  . 

14  . 

15  . 
16 


a 
- 


100,0  mo,oo 

87,9  92,5*1 

90.2  «8,08 

76,7  85,78 

71,9  81,37 

07,9  71,95 

74,1  71,34 

05,0  60,62 

00,2  57,72 

67.0  54,92 
57,6  46,50 
51,9  44,99 
53,9  44,89 
38,5  37,08 
47.4  29,00 

18.1  22,75 


T»   

Mit  ganz  geringen  Abweichungen  bestätigte 
sich  auch  hier  der  Zusammenhang  zwischen  dem 
Gehalt  an  citratlöslicher  Phosphorsäure  und  Wir- 
kungswerth, so  dafs  wir,  da  nunmehr  auch  durch 
unsere  mohrjährigen  Versuche  die  vollo  Bestätigung 
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für  die  Nichtigkeit  des  Satzes,  dafs  der  Gehalt  an 
citratlüslicher  Phosphorsäure  sehr  annähernd  ein 
Mafs  für  di'n  Wirknngswerth  der  Thomasphosphat- 
uu'hle  abgiebt,  die  Citratlösliehkeit  der  Phosphor- 
säure dir  Thninasphosphatmehlc  in  der  That  als 
eine  praktisch  brauchbare  Werthschätzung  für 
ihre  Wirksamkeit  annehmen  können.  Der  Verband 
dor  Versuchsstationen  wird  es  sich  angelegen  sein 
lassen,  diesen  Satz  in  praxi  zum  Ausdruck  zu 
bringen,  indem  bei  der  Untersuchung  der  Thomas- 
phosphatnu-hle  in  Zukunft  das  Hauptgewicht 
auf  die  Citratlösliehkeit  dei  in  den  Thomas- 
phosphatniehUn  enthaltenen  Phosphorsäure  gelegt 
weiden  mufs. 

Die  Versuche  haben  ferner  gezeigt,  dafs  bei 
der  Naehfrueht  (Senf),  wenngleich  hierbei  einige 
gröfsere  Abweichungen  vorkommen,  im  allgemeinen 
doch  die  an  citratlüslieher  Phosphorsäure  reicheren 
Thomasphosphatmehle  die  besseren  Resultate  er- 
geben haben. 

Ueber  die  Bestimmung  kleiner  Mengen  Arsen. 

Von  Ad.  Carnot. 


Die  üblichen  Methoden  der  Arsonbestimuiung 
lassen  bei  kleinen  Mengen  Arsen  zu  wünschen 
übrig.  Das  Verfahren  des  Verfassers  besteht 
darin,  dufc  man  das  Arsen  als  Sulpirid  fällt, 
letzteres  mit  Hülfe  von  Ammoniak,  Silbernitrat 
und  Wasserstoffsuperoxyd  in  Arsensäure  um- 
wandelt und  diese  dann  in  Form  von  Wismiuth- 
arseniat  wägt.  Der  aus  saurer  Lösung,  welche 
das  Element  als  Arsensäure  oder  araenige  Säur« 
enthält,  mittelst  Schwefelwasserstoff,  oder  aus  der 
Lösung  des  Sulphosalzes  mittels  Säure  erhaltene 
-Niederschlag,  der  also  Arsentri-  oder  -pentasulphid 
sowie  freien  Schwefel  enthält,  wird  nach  dem 
Auswaschen  mit  warmein  stark  verdünnton  Ammo- 
niak behandelt,  welches  das  Schwefelarsen  leicht 
löst,  worauf  man  genügend  Silbernitrat  hinzu- 
fügt, um  allen  Schwefel  als  Schwefelsilber  zu 
fällen,  während  das  Arsen  als  Ammoniumarsonit 
oder  -arseniat  gelöst  bleibt.  Man  erhitzt  einige 
Minuten,  überzeugt  sich  davon,  dafs  mit  Silber- 
nitrat keine  Trübung  mehr  entsteht,  und  fügt 
einige  Tropfen  reines  Wasserstoffsuperoxyd  hinzu, 
das  in  ('«egenwart  von  überschüssigem  Ammoniak 
vorhandene  arsenige  Säure  zu  Arsensäuro  oxydirt. 
Nachdem  durch  Erhitzen-  das  Ammoniak  ganz 
vertrieben  ist,  säuert  man  mit  einigen  Tropfon 
Salpetersäure  schwach  an,  wodurch  beim  Aus- 
treiben des  Ammoniaks  etwa  gefälltes  Silbor- 
arseniat  wieder  gelöst  und  etwa  vorhandenes  Chlor 
als  Chlorsilber  gefällt  wird.  Man  filtrirt,  wäscht 
aus  und  versetzt  das  Filtrat  mit  einer  Salpeter- 
säuren Lösung  von  Wismuthsubnit.rat,  welche 
mindestens  5-  6  mal  soviel  von  dem  Reagens  ent- 
hält,  als  Arsen  vorhanden  ist.  Man  sättigt  mit 
Ammoniak,  kocht  einige  Minuten,  decantirt  nach 
dem  Absetzen  des  ausWismuthhydrat  und  AVismuth- 


arseniat  bestehenden  Niederschlages  die  Flüssig- 
keit auf  ein  kleines  tarirtes  Filter  und  kocht  den 
Niederschlag  mit  Wasser,  das  '/«  seines  Volumens 
an  Salpetersäure  von  36°  B.  enthält,  wobei  sich 
das  Wismuthhydrat  wieder  löst,  während  das 
Arseniat  völlig  unlöslich  zurückbleibt.  Dasselbe 
wird  auf  dem  tarirten  Filter  gesammelt,  mit  an- 
gesäuertem Wasser  1 :  15,  dann  mit  reinem  Wasser 
gewaschen,  bei  110°  getrocknet  und  gewogen.  Die 
Zusammensetzung  ist  AsjO&  .  BiaOi  +  HaO,  ent- 
sprechend einem  Arsengehalt  von  21,067«  Arsen. 
Der  Verfasser  erweist  durch  Beleganalysen  die 
grolse  Genauigkeit  seiner  Methode. 

(„Compt.  r«nd."  1895,  121.  20; 
„Cham.  Ztg."  Rep.  18115.  8.  238.1 


Phosphorsäurebestimmung  nach  dem  Molybdän- 
verfahren. 


H.  Neubauer  (Z.  anorg.  Chem.)  empfiehlt,  den 
Tiegeldeckol  mit  einem  dünnen  Magnesiumoxyd- 
überzug zu  versehen,  um  die  beim  Glühen  ent- 
weichende Phosphorsäure  zurückzuhalten.  Er 
empfiehlt  folgende  Arbeitsweise:  Der  gelbe  Nieder- 
schlag wird  in  100  cc  2,5proo.  Ammoniakflüssigkeit 
gelöst.  Die  Fällung  geschieht  mit  der  üblichen 
Magnesiamischung  (55  g  kryst.  Magnesiumchlorid 
und  70  g  Ammonchlorid  auf  2  1  2'/sproc.  Ammo- 
niak) langsam  unter  Umrühren  (Zufügen  von  10  cc 
Magnesiamischung),  soll  mindestens  1  Minuto  in 
Anspruch  nehmen.  Die  Anwendung  des  Gooch- 
tiegels  ist  nicht  rathsam. 

Will  man  die  flüchtige  P»  Os  direct  mit  dem 
MgO  -  Deckel  bestimmen ,  so  ist  das  Filter  bei 
möglichst  niedriger  Temperatur  zu  verbrennen, 
bei  Steigerung  der  Hitze,  auch  wenn  dor  Nieder- 
schlag noch  nicht  völlig  weifs  ist,  der  Deckel 
aufzulegen,  da  sich  schon  bei  mittlerer  Gluth 
etwas  PiOs  verflüchtigt.  Das  Glühen  ist  etwa 
1  Stunde  lang  über  einem  starken  Terquem-  oder 
Teclubrenner  fortzusetzen.  Besonders  bei  gröfseren 
Niederschlägen  empfiehlt  os  sich,  durch  weiteres 
'/i  stündiges  Glühen  sich  von  der  Gewichtsconstanz 
des  Niederschlags  zu  überzeugen.  Der  ganze 
Tiegel  mufs  sich  in  voller  Gluth  befinden  und 
nicht  blofs  der  untere  Theil  desselben,  wio  oft 
Uber  einem  schwachen  Gebläse  oder  bei  einem 
im  Thondreieck  befindlichen  Tiegel.  Ein  leichter 
Tiegel  verdient  vor  einem  schweren  den  Vorzug. 

Durch  Anstellung  einos  dem  wirklichen  ganz 
analogen  blinden  Versuchs  mufs  man  sich  auf 
das  sorgsamste  davon  überzeugen,  dafs  der  mit 
MgO  versehene  Deckel  nicht  schon  unter  dem 
Einfiufs  des  vorbrennendon  Gases  allein  an  Gewicht 
zunimmt.  Au  Schwefelverbindungen  reiches  Gas 
ist  zu  verwerfen,  statt  dessen  kann  vortheilhaft 
Spiritus  in  einem  geeigneten  Brenner  angewandt 
werden.  („ZeiUchr.  f.  »ngew  Chem.'  1OTJ,  S.  676.) 
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Graphitbestimmung  im  Roheisen. 

Von  P.  W.  Shimer. 


Verfasser  macht  zunächst  aufmerksam  auf 
die  Fehlerquelle   bei   Graphitbestimmungen  im 
Roheisen,  wenn  das  Lösen  der  Substanz  in  Salz- 
siuro  vorgenommen  wird.    Eino  Probe  in  dieser 
Weise  gelöst,  giebt  höhere  Resultate  an  graphi- 
tischem Kohlenstoff  als  nach  dem  Lösen  in  Sal- 
petersäure. Man  führt  diese  Erscheinung  gewöhn- 
lich auf  Oxydationswirkungen  der  Salpetersäure 
auf  den  fein  vertheilten  Kohlenstoff  zurück,  jedoch, 
wie  der  Verfasser  zeigt,  mit  Unrecht.   Ein  15  bis 
20  Minuten  langes  Kochen  von  Kohlenstoff  mit 
Salpetersäure  greift  den  erstoren  überhaupt  nicht 
in  nennenswerter  Weise  an.    Die  mit  der  salz- 
sauren Lösung  erhaltenen  Resultate  sind  vielmehr 
auf  einen  im  Graphit  verbleibenden  Rückstand 
an  Titancarbid  und  möglicherweise  auf  noch  andere 
Carbide  zurückzuführen.    In  Salpotorsäuro  lösf 
sich  Titancarbid  sehr  leicht,  der  mit  dem  Titan 
verbundene  Kohlenstoff  erscheint  dann  bei  Be- 
stimmung als  „GesammtkohlonstolT ;  Schwefel- 
säure, Fluorwasserstoffsäure  und  kochondo  Kali- 
lauge greifen  Titancarbid   ebensowenig  an  wie 
Salzsäure.    In    einem    Eisen,    welches    3,'206  % 
Graphit,  0,128%    gebundenen  Kohlenstoff  und 
0,399*;   Titan    enthielt,    wurden    durch  Lösen 
m  Kaliumkupforchlorid    und    nachheriges  Ver- 
brennen 8,334  %   Gesammtkohlenstoff  ermittelt. 
Lösen  in  Salzsäure  ergab  3,327  %  Graphit.  Lösen 
m  Salpetersäure  3,206  % ;  im  ersteren  Falle  also 
0,121%   mehr.     Da    das   Eisen   0,399%  Titan 
enthält,  so  ist  die  im  Titancarbid  (TiC)  an  Titan 
«ebundone   Kohlenstoffmenge    0,100%;     der  in 
Salzsäure    lösliche    Kohlenstoff  (wahrscheinlich 
an  Eisen  und  Mangan  gebunden)  boträgt  0,007, 
die  gesammte  Menge  dos  gebundenen  Kohlenstoffs 
beläuft  sich  aber  auf  0,12S%,   es  bleiben  also  in 
diesem  Falle  noch  0,021%  übrig,  die  wahrschein- 
lich aus  Carbidkohlonstoff  anderer  Metalle  bo- 
*  enen.   Durch  sorgfältige  mechanische  Trennung 
|jn  mehreren  Grammen  Titancarbid  (aus  vielen 
™.  Eisen)  ist  es  dem  Verf.  gelungen,  Vanadium 
«»  finden  (die  nähere  Untersuchung  ist  noch  im 
wnge).  Nach  seinen  Angaben  ist  kein  Roheisen 
jei  von  Titan,  die  Menge  schwankt  zwischen  0,05 
is  0,40%.    Bei  Eisen  mit  grobkörnigem  Bruch 
würfelige  Krystalle  von  Titancarbid  bald  zu 


finden.  Um  nun  einen  besseren  Aufschlufs  zu 
bekommen,  in  welcher  Form  der  Kohlenstoff  im 
Roheisen  vorhanden  sei,  schlügt  er  vor,  eine  Ge- 
sammtkohlenstoff-Bestimmung  zu  machen,  eine 
Bestimmung  des  in  Salzsäure  unlöslichen  Kohlen- 
stoffs und  oine  Graphit-Bestimmung  mittels  Sal- 
petersäure. Die  zerstreut  liegenden  Titancarbid- 
krystalle  haben  keinen  härtenden  Einflufs,  wohl 
aber  die  Eisen-  und  Manganearbide. 

(Tranaact.  of  the  Amsric  Inatit.  of  Min  Engin  1895; 
durch  .Chem.  Ztg."  Rep.  1895.  S  273.) 


Eine  neue  Methode  für  die  qualitative  Trennung 
der  Metalle  der  Eisengruppe. 

Von  C.  L.  Haro. 


Zu  einer  Lösung  der  Metalle  der  Eisengruppc 
wird  Ammoniak  und  Salmiak  zugesetzt,  erwärmt 
und  filtrirt.     Der  Niederschlag  (die  Ilydn.xyde 
des  Eisens,  Aluminiums  und  Chroms)  wird  mit 
Natronlauge  gekocht,  filtrirt,  das  Filtrat  angesäuert 
und   Aluminium  durch  Zusatz   von  Ammoniak 
gefällt.    Der  Rückstand  von  Eisen-  und  Chmin- 
hydroxyd  wird  mit  Natronlauge  und  einigen  cem 
Wasserstoffhyperoxydlösung  gekocht  und  filtrirt. 
Bei  Anwesenheit  von  Chrom  ist  das  Filtrat  gelb 
und  liefert  mit  Bleiacetat  einen  gelben  Nieder- 
schlag von  Bleichroniat.    Das  Eisonhydroxyd  wird 
in  Salzsäure  gelöst  und  mit  Ferroeyankalium  ge- 
fällt.   Zu  dem  Filtrat  von  Eisen,  Aluminium  und 
Chrom  wird  frisch  bereitetes  Schwefelammonium 
zugesetzt,  erhitzt  und  filtrirt.    Der  entstehende 
Niederschlag  wird  zur  Lösung  von  Mangan  und 
Zink  mit  verdünnter  kalter  Salzsäure  gewaschen; 
in  der  so  erhaltenen  Lösung  weist  man  diese 
Metalle  wie  gewöhnlich  nach.    Das  rückständige 
Kobalt-  und  Nickelsulphid  löst  man  in  Königs- 
wasser, verdampft  die  überschüssige  Säure  fast 
vollständig,  setzt  einen  geringen  Ueberschufs  von 
Weinsäure  und   einen  grofseu   Ueberschufs  von 
Natronhydrat  zu.  Dann  wird  erwärmt  und  Schwefel- 
wasserstoff eingeleitet,  solange  noch  ein  Nieder- 
schlag entsteht.    Das  gefällte  Kobaltsulphid  wird 
sofort  abfiltrirt.    Das  Filtrat  ist  bei  Anwesenheit 
von  Nickel  dunkelbraun,   bei  Abwesenheit  des- 
selben gelb  oder  farblos. 

(.Jouro.  Amor.  Chem.  Soc/  1895.  17,  537; 
durch  „Chem.  Ztg.*  Hep.,  18»5,  S.  201). 
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Actenstücke  zur  Frage  der  Herabsetzung  der  Tarife  für  Erz- 
8endungen  auf  weitere  Entfernungen. 


In  Nachfolgendem  veröffentlichen  wir  die 
neuesten  Actenstücke  zur  Frage  der  Herabsetzung 
der  Tarife  für  Erzsendungen  auf  weitere  Ent- 
fernungen. 

Unter  dem  4.  Januar  1895  richtete  die  „ Nord- 
westliche Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustrieller*  au  den  Herrn  Minister  der 
öffentlichen  Arbeiten  das  nachfolgende  Ersuchen : 


Ew.  Excellenz ! 
haben  wir  unter  dem  SO.  April  v.  J.  in  einer  die 
Notwendigkeit  von  Frachthorabsetzungen  für 
Kalksteine  zu  Hüttenzwecken  betreffenden  Eingabe 
die  Schwierigkeit  dargelegt,  mit  welcher  die  nieder- 
rheinisch-westfälische  Eisen-  und  Stahlindustrie 
sowohl  dem  ausländischen  Wettbewerb  als  dem- 
jenigen an  der  Saar  und  in  Lothringen-Luxemburg 
gegenüber  zu  kämpfen  hat,  Auf  diese  Eingabe, 
deren  Eingang  uns  unter  dem  6.  Mai  v.  J.  von  der 
Geheimen  Kanzlei  des  Ministeriums  der  öffent- 
lichen Arbeiten  angezeigt  worden  ist,  entbehren 
wir  noch  Ew.  Excellenz  hochgen  -igte  Entscheidung. 

Wir  haben  in  jener  Eingabe  dargelegt,  dal's 
die  belgischen  Hochofen  ihre  Kalksteine  zu 
Frachten  anfahren,  welche  um  durchschnittlich 
die  Hälfte  billiger  sind,  als  die  entsprechenden 
preußischen  Frachten.  Dazu  tritt  aber  noch  der 
fernere  Umstand,  daß  dieselben  niedrigen  Sätze, 
welche  die  „Chemins  de  fer  de  l'Etat  Beige"  für 
Kalksteine  berechnen,  dort  auch  für  Eisenstein, 
Puddel-  und  Schweifssehlacken  Gültigkeit  haben, 
so  dafs  für  die  kürzeren  Relationen  Iiis  zu  40  km 
einschliefslich,  selbst  im  Vergleich  zu  dem  soge- 
nannten Nothstandstarif  der  preußischen  Eisen- 
bahnen, die  Tarife  nur  bis  zu  57  %  der  preußischen 
Frachtsätze  ausmachen,  für  die  größeren  Ent- 
fernungen, z.  B.  350  km,  nur  4,20  ,M  gegenüber 
6,70  i#  nach  dem  preußischen  Ausnahmetarife 
vom  I.Mai  v.J.,  also  auch  hier  nur  63  %  der 
preußischen  Frachtsätze  betragen. 

Wie  schwor  unter  diesen  Umständen  der  Wett- 
bewerb Belgien  gegenüber  ist,  braucht  nicht  be- 
sonders dargelegt  zu  worden;  die  einzige  Mög- 
lichkeit, den  Vorsprung  auszugleichen,  liegt  in 
einer  wesentlichen  Herabsetzung  «1er  Frachten  für 
Rohstoffe,  insbesondere  für  Eisenerze  auf  weitere 
Entfernungen.  Mit  der  Notwendigkeit  der  Er- 
mäßigung dieser  Er/.frachten  soll  sich  die  gegen- 
wärtige gehorsamste  Vorstellung  allein  beschäf- 
tigen. Wir  begründen  diese  Notwendigkeit  mit 
der  Darlegung  der  niedcrrh.-westf.  Verhältnisse. 

Schon  früher  haben  wir  dargelegt,  daß  die 
niederrheinisch  -  westfälische  Eisen-  und  Stahl- 
industrio ihre  Werke  nach  den  Grenzmarken  des 
Reiches,  rr^-h  Lothringen,  zu  verlegen  gezwungen 


sein  wird,  wenn  es  nicht  gelingt,  den  Transport 
der  dort  in  großen  Mengen  abgelagerten  Minotte 
zum  Niederrhein  und  nach  Westfalen  wesentlich 
billiger  zu  gestalten.  Dies  wird  in  erster  Linie, 
wie  ebenfalls  wiederholt  von  uns  betont  worden 
ist,  durch  die  Kanalisirung  des  Mosclflusses  er- 
reicht werden  können.  Da  nun  aber  günstigsten 
Falles  dio  Vollendung  der  Moselkanalisirung  erst 
nach  Jahren  zu  erwarten  ist,  so  müssen  inzwischen 
für  dio  niodorrheiniseh  •  westfälische  Eisen-  und 
Stahlindustrio  durch  Ermäßigung  der  Eisenbahn- 
frachton  für  Erze  u.  s.  w.  günstigere  Verhältnisse 
herbeigeführt  werden.  Dieselben  würden  vor- 
handen sein,  wenn  der  Tarif  vom  1.  Mai  1893  um 
12  ,M  für  je  10  t  herabgesetzt  würde. 

Diese  von  uns  beantragte  Ermäßigung  soll 
nicht  dazu  dienen,  der  niederrheinisch  •  west- 
fälischen Eisenindustrie  einen  Vorsprung  vor  der 
Eisenindustrie  irgend  eines  andern  Bezirks  zu 
gewähren;  sie  ist  nur  dazu  bestimmt,  dio  seit 
einigen  Jahren  durch  Aenderungen  in  der  Fabri- 
cation  im  niederrheinisch  -  westfälischen  Bezirke 
gestiegenen  Roheisenerzeugungskosten  in  etwa  auf 
ihr  früheres  Maß  zurückzuführen;  sie  soll  nicht 
künftige  Vortheile  gewähren,  sondern  vorhandene 
Nachtheile  einigermaßen  ausgleichen. 

Zum  Beweise  hierfür  bitten  wir,  uns  eine 
allgemeine  Darlegung  der  Verhältnisse,  unter 
welchen  z.  Z,  die  hiesige  Roheisenerzeugung  vor 
sicli  geht,  gestatten  zu  wollen.  Die  luxemburgisch- 
lothringische  Minette  kommt  im  hiesigen  Revier 
hauptsächlich  bei  Erblasung  von  Thomasroh- 
eisen zur  Verwendung.  Betrachten  wir  die  Erze 
bezw.  die  Möller,  welche  bei  seiner  Darstellung 
jetzt  üblich  sind  und  welche  Rolle  dabei  die 
lothringisch  •  luxemburgische  Minette  jetzt  spielt 
und  in  nächster  Zukunft  einzunehmen  berufen  ist, 
so  stehen  wir  vor  folgenden  Thatsachen. 

Zur  Herstellung  von  Thomasroh  eisen 
werden,  wenn  wir  von  einzelnen  Erzsorten  ab- 
sehen, welche  hier  und  da  in  geringen  Mengen 
infolge  besonderer  Verhältnisse  beigemischt  wer- 
den, als  eisenhaltige  Rohstoffe  benutzt:  Puddel- 
schlacken,  Rasenerze,  schwedische  phosphorhaltige 
Erze  und  luxemburgisch  -  lothringische  Minette, 
Rostspath  und  nianganhaltige  Brauneisensteine. 

Der  Preis  für  P  u  d  d  e  1  s  c  h  1  a  c  k  e,  welche  in 
der  Regel  54  bis  56  %  metallisches  Eisen  und 
etwa  4%  Phosphor  enthält,  stand  vor  10  bis  12 
Jahren  auf  5  bis  6  J(.  ;  er  ist  dann  nach  und  nach 
bis  auf  16  -  H  und  darüber  gestiegen.  Die  Steigerung 
allein  i  u  den  letzten  drei  Jahren  betrug 
m  i  n  d  e  s  t  e  n  s  4  M  50     f.  d.  Tonne. 

Außerdem  aber  sind  Puddelschlacken  in  den 
erforderlichen  Mengen  nicht  mehr  erhältlich ;  denn 
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es  ist  ja  bekannt,  dnfs  die  aus  früheren  Zeiten 
angesammelten  Schlackenhalden  nicht  bloß  im 
hiesigen  Revier,  gondern  auch  in  don  anderen  in- 
und  ausländischen  Bozirken,  wo  gepuddelt  wurde 
und  welche  unseren  Hochöfen  als  Bezugsquelle 
dienten,  fast  allo  erschöpft  sind  ;  die  wenigen  jetzt 
noch  im  Betrieb  befindlichen  Puddelöfen  vermögen 
nur  einen  sehr  geringen  Bruchtheil  des  laufenden 
Bedarfs  zu  liefern,  so  daß  der  bei  weitem  gröfste 
Theil  der  heute  zur  Verfügung  gelangenden  Puddcl- 
«chlackc  aus  dem  Auslande  bezogen  werden  mul's. 

Reclmet  man  nun,  dafs  der  Preis  der  Puddel- 
schlacke  vor  10  Jahren  6  war  und  heute  16 
f.  d.  Tonne  loco  Hochofen  beträgt,  und  bedenkt 
man  ferner,  dafs  man  früher  50  %  Puddelschlacke 
dem  Möller  zusetzen  konnte,  was  der  Verwendung 
von  1  t  Puddelschlacke  zur  Erblasung  von  je  1  t 
Thomasroheisen  entspricht,  so  stellt  der  Betrag 
von  10  <M  f.  d.  Tonne  Roheisen  den  Unterschied 
dar,  um  welchen  allein  durch  die  in  10  Jahren 
erfolgte  Werthsteigerung  der  Puddelschlacke  dio 
Grundlage  der  nioderrheinisch-westfiilischen  Hoch- 
öfen zur  Darstellung  von  Thomasroheisen  sich  zu 
ihren  Ungunsten  verschoben  hat.  Die  Preis- 
steigerung der  Puddelschlacke  in  den  letzten  drei 
Jahren  vertheuerto  somit  das  Roheisen  hei  gleicher 
Möllerzusammensetzung  um  4  JC  50  $  f.  d.  Tonne. 

Die  Rasenerze,  welche  theils  aus  dem  nörd- 
lichen Westfalen,  vornehmlich  aber  aus  Holland 
und  Belgien  kommen,  sind  wegen  ihres  hohen 
Phosphorgehalts,  welcher  bis  VI*  %  und  darüber 
geht,  gesucht;  sie  haben  don  Nachtheil,  dafs  sio 
viel  Wasser  enthalten,  schwor  schmelzbar  sind 
und  dafs  ihre  Zusammensetzung  je  nach  ihrem 
Fundort  stark  schwankt,  so  dafs  selbst  bei  vor- 
sichtigster Botriebsführung  es  schwierig  ist,  ein 
Thomasroheisen  von  gleichmäßiger  Zusammen- 
setzung zu  erhalten.  Es  ist  dieser  Umstand  bei 
der  jetzt  mehr  und  mehr  aufkommenden,  so- 
genannten directen  Verarbeitung  des  Thomasroh- 
eisens unter  Benutzung  der  Schmelzwärmo  des 
Hochofens  für  Aufrechterhaltung  eines  geordneten 
8tahlwerksbetriob8  außerordentlich  störend;  auch 
worden  dadurch  die  Stahlfabricationskosten  erhöht. 
Die  besten  Lager  sind  bereits  abgebaut,  die  noch 
vorhandenen  sind  geringmiiehtig  und  nicht  grofs; 
der  Preis  för  Rasenerze  ist  etwa  gleich  dem  der 
lothringer  Minette.  Als  Ersatz  für  die  fohlende 
uddelschlacko  kann  Rasenerz  sowohl  wegen  seines 
eigenen  hohen  Preises,  zu  welchem  noch  die 
höheren  Schmelzkosten  treten,  als  auch  aus  dem 
durchschlagenden  Grunde  nicht  in  Aussicht  ge- 
nommen werden,  dafs  es  nicht  in  genügenden 
Mengen  erhältlich  ist. 

Vornehmlich  sind  die  Rasenerze  beliebt,  um 
a  s  Zusatz  zu  den  hilligen,  aber  nicht  genügend 
P"osphorhaltigen  schwedischen  Erzen  von  Cranges- 
«rg  und  üellivara  zu  dienen.    Die  Grängosberg- 
'**  halten  etwa  60  %  inet.  Eisen  und  bis  1  % 
»osphor.  Die  Gellivara-Erze  schwanken  zwischen 
XX...  I 


05  und  G9  %  in  Eisen-  und  von  0,1  bis  1  %  in 
Phosphorgehalt;  sie  werden  zwar  angeblich  auf 
den  Gruben  je  nach  ihrom  Phosphorgehalt  sorg- 
fältig geschieden,  es  wird  aber  zunächst  —  und 
die  Gellivara-Erze  kommen  erst  seit  verhältniß- 
mäßig  kurzer  Zeit  nach  hier  —  darüber  geklagt, 
dafs  die  Scheidung  keine  zuverlässige  sei. 

Beide  Erze  sind  sch Wersch melzig,  erheischen 
hohe  Schmelzkosten  und  können  dem  Möller  nur 
bis  zu  höchstens  '/»  zugesetzt  werden,  da  sonst 
nicht  hinlänglicher  Phosphorgehalt  erzielt  wird. 
Als  Ersatz  für  die  fehlende  Puddelschlacke  schwe- 
dische Erze  zu  nehmen,  ist  daher  nicht  ausführbar. 

Für  lothr.-luxemb.  Minette  erweist  sich  die 
im  Mai  v.  J.  gewährte  Frachtermüßigung,  nämlich 
auf  don  Satz  von : 

„bis  zu  100  km  Rohstofftnrif  (2,2  ^  per  tkm 

+  6  tM  Expeditionsgebühr  und 
über  100  km  für  jeden  tkm  ist  1,5  ^  zuzurechnen" 
als  zu  gering  bemessen,  um  den  vom  Rhein  ab- 
gelegenen Werken  grOfsere  Beziige  zu  ermöglichen. 

Die  am  Rhein  gelegenen  Werke,  welchen  die 
Ermässigung  für  die  Umschlagstationen  versagt 
worden  ist,  beziehen  bei  den  heutigen  Frachtsätzen 
überhaupt  nur  geringe  Mengen  von  Minette  und 
finden  z.  Z.  ihre  bessere  Rechnung  hei  dem  Bezug 
ausländischer  Erze. 

Geröstoter  Späth  und  manganhalti^e  Braun- 
oisenstoine  finden  bei  der  Thomasroheisen- 
Fabrication  naturgemäß  nur  in  geringen  Mengen 
Verwendung;  sio  kommen  als  Ersatz  für  dio  hoch- 
phosphorhultigen  Puddelschlacken  überhaupt  nicht 
in  Betracht,  da  in  den  neuesten  Bedingungen, 
welche  für  den  Verkauf  von  rhein.-westf.  Thomas- 
roheisen hier  allgemein  angenommen  sind,  der 
Mindest  -  Phosphorgehalt  auf  1,8  %  normirt  ist- 
Früher  wurde  von  den  Käufern  von  Thomasroh- 
eisen mindestens  2'ji  %  Phosphor  bedungen.  Dies 
war  den  Betriebsleitern  bedeutend  lieber,  da  ein 
phosphorreicheres  Rohoisen  den  Betrieb  in  der 
Thomashütte  wesentlich  erleichtert  und  eine  er- 
heblich werthvollerc  Thomasschlacke  liefert.  Durch 
die  neuesten  Bedingungen  ist  daher  das  Rohoisen 
bedeutend  woniger  werthvoll  geworden. 

Andore  Erzsorten,  als  die  vorbenannten, 
kommen  hier  kaum  in  Betracht. 

Auch  don  bereits  wesentlich  herabgesetzten 
Antheil  der  Puddelschlacke  können  unsero  Hoch- 
öfen im  nächsten  Jahr  nicht  mehr  einhalten,  weil 
so  viele  Puddelschlacke  nicht  mehr  zur  Ver- 
fügung steht. 

Welches  andoro  Schmelzmaterial  als  lothrin- 
gische Minette  als  Ersatz  für  die  Puddolschla.  ko 
können  abor  unsero  Hochöfen  nehmen ?  Keines, 
wie  oben  nachgewiesen.  Ihrer  Verwendung  in 
gröfserera  Maße  steht  aber  die  erhebliche  Ent- 
fernung entgegen,  welche  die  Minettegruben  von 
den  niederrhoiniseh-wostfälischon  Hochöfen  trennt 
und  auch  bei  niedrigen  Einheitssätzen  hoho  Be- 
förderungskosten bedingt.    Trotz  der  gewährten 
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Frachterrnäi'sigung  sind  dieso  noch  so  hoch,  dafs 
unsorc  Hochöfen,  wenn  nicht  eine  weitere  Erniäfsi- 
gung  erfolgen  sollte,  auf  den  Bezug  von  Minetle  ver- 
zichten und  zum  Erliegen  kommen  müßten.  Auch 
inufs,  sollen  unsore  Hochöfen  lebensfähig  erhalten 
worden,  die  Frachtermäfsigung  mindestens  in  der 
eingangs  genannten  Höhe  erfolgen,  da  sie  sonst 
nicht  ausreichend  ist,  um  die  Nachthcilo,  unter 
welchen  wir  leiden,  auszugleichen. 

Die  Natur  der  gegenwärtigen  Eingabe  verbiet«! 
uns,  in  derselben  an  bestimmten  Fallen  die  Selbst- 
kosten für  hiesiges  Thomasroheisen  im  einzelnen 
darzulegen;  wir  nehmen  an,  dafs  jedes  der  in  dem 
von  uns  vertretenen  Bezirke  solches  Eisen  er- 
blasenden  Hochofenwerke  bereit  sein  wird,  zu 
Ew. Excellenz  vertraulicher  Kenntnifsnahme  genaue 
Aufstellungen  über  die  im  Lauf.,  der  letzten  Jahre 
eingetretenen  Veränderungen  im  Möller,  die  da- 
durch erfolgte  Steigerung  der  Selbstkosten  und 
deren,  durch  die  Höhe  der  Erzfrachten  hervor- 
gerufenes  ungünstiges  Verhältnifs  zu  den  Selbst- 
kosten der  luxemburgisch -lothringischen  Hoch- 
öfen zu  machen.  Derartige  Nachfragen  werden 
«he  Richtigkeit  unserer  Behauptungen  bestätigen 
und  fibereinstimmend  nachweisen,  dafs  die  von 
uns  beantragte  Frachtermäfsigung  für  Minette- 
bezüge  eine  absolut«  Notwendigkeit  für  das  Fort- 
bestehen unserer  Hochöfen  ist,  deren  Haupt- 
er/.ougnirs  aus  Thomasroheison  besteht.  Dafs  mit 
der  Thomasroheison-Fabrication  bei  dorn  jetzigen 
Stand  der  Metallurgie  auch  unsere  Flufseisen- 
und  -Stall lfabrication  fällt  und  steht,  haben  wir  in 
unserer  Eingabe  vom  28.  April  v.  J.  hervorgehoben. 

Stellt  sich  somit  die  Herabsetzung  der  Erz- 
frachten als  unumgänglich  nothwendig  dar,  wenn 
die  niedorrheinisch-westfälische  Hochofonindustrie 
am  Loben  erhalten  werden  soll,  so  sprechen  für 
diese  Tarifcrmäfsigung  noch  weitere  allgemeine 
Momente  nationalwirthschaftlicher  Natur. 

In  erster  Linie  rechnen  wir  dahin  die  That- 
sache,  dafs  es  nur  auf  diesem  Wege  möglich  sein 
wird,  der  steigenden  Einfuhr  ausländischer  Erze 
Einhalt  zu  thun,  für  die  Deutschland  anderen 
Nationen  mehr  und  mehr  tributär  wird.  So  be- 
gannen mit  der  Einführung  schwedischer  Erze  die 
niederrheinisch  -westfälischen  Hochofenwerke  im 
Jahre  1890.  Bereits  im  folgenden  Jahre  1891 
wurde  die  verhältnifsmälsig  grofse  Menge  von 
75000  t  von  Grängesborg  aus  eingeführt.  Seit 
1892  bedienen  Niederrhein  und  Westfalen  sich  des 
Üell.vara-Erzes  regelmäßig.  Es  gelang  diesem 
Erze  bald,  seinen  Antheil  in  den  durch  Gränges- 
berg  vorbereiteten  Markt  zu  finden.  Nachdem  18»1 
einige  Probesendungen  geliefert  waren,  trat  Gelli- 
vara  1892  mit  oiner  Menge  von  rund  180  000  t 
auf,  welche  zum  gröfsten  Thoil  in  phosphor- 
halt.gem  Material  geliefert  wurden.  Seitdom  ist 
eine  regelmäfsige  Steigerung  der  Einfuhr  aus 
(iellivara  und  dem  GränKesbergdistrict  zu  ver- 
zeichnen. Dieselbe  betrug  18i>:t  Kreits  330 000  t 
nn.h  Rheinland  und  Westfalen.    l)as  Jahl.  1H94 


setzte  diese  Steigerung  fort,  und  ehe  es  zu  Ende 
geht,  werden  in  ihm  über  4.r>0000  t  Grängesberp- 
und  Gellivara-Erzo  nach  dem  Niederrhein  und 
Westfalen  geliefert  sein.  Für  1895  sind  bereits 
mehrere  100000-t-Abschlttsse  in  beiden  Erzarten 
gothätigt.  Rechnen  wir  die  spanischen  Erze  hinzu, 
so  ist  zur  Zeit  der  Niedorrhein  und  Westfalen  für 
rund  17  Millionen  Mark  jährlich  an  das  Ausland 
für  den  Erzbezug  tributär.  Diese  Millionen  können 
zum  gröl'sten  Theil  im  Lande  bleiben,  wenn  wir 
die  lothringische  Minette  zu  billigeren  Frachtsätzen 
zu  beziehen  in  der  Lage  sind. 

Dafs  aus  dieser  Tarifermäfsigung  der  Staats- 
eisenbahnvervvaltung  Frachtausfälle  erwachsen 
sollten,  vermögen  wir  nicht  zu  glauben.  In»  Gegen- 
thoil  sind  wir  der  Ansicht,  dafs  durch  die  Ver- 
drängung der  zur  Zeit  gröfstenthcils  auf  dem 
Wasserwego  bezogenen  ausländischen  Erze,  an 
deren  Stelle  die  Minette  treten  sollen,  den  Staats- 
eisenbahnen  grofso  neue  Frachtraengcn  zugeführt 
werden  würden,  zumal  bei  dieser  Frachtermäfsigunp 
nicht  nur,  wie  bisher,  geringe  Mengen  ausschlief*- 
lieh  hochhaltiger  Minette,  sondern  bedeutende 
Massen  geringhaltiger  Erze  transportirt  werden 
würden.  Auch  die  Verwendung  einer  grofsen 
Anzahl  bisher  leor  von  Lothringen  und  Luxem- 
burg nach  dem  Niederrhein  und  Westfalen  laufen- 
der Wagen  spielt  dabei  oine  nicht  unbeträchtliche 
Rolle,  so  dafs  unserer  festen  Ansicht  nach  auf  die 
Dauer  bedeutende  Mehreinnahmen  für  die  Staats- 
eisenbahnen  die  Folge  dieser  Tarifermäfsigung 
soin  würden. 

Im  übrigen  ist  die  Herabsetzung,  welche  wir 
beantragen,  keineswegs  extravagant.  Bestehen 
doch  bei  den  Königl.  Preufs.  Staatsbahnen  für 
Massengüter  auf  bestimmto  Relationen  bereit* 
Tarife,  die  auf  1,05  für  das  tkm  +  3  Jl  Ex- 
peditionsgebühr normirt  sind. 

Auf  die  Billigkeit  ausländischer  Tarife,  nament- 
lich Belgiens,  haben  wir  bereits  im  Eingänge  hin- 
gewiesen. Gerade  Bolgien  aber  hat  mit  Erlöschen 
des  Thomaspatents  nach  den  allernouosten  Er- 
fahrungen drei  grofse  Stahlwerke  erbaut,  in  welchen 
jährlich  380000  t  Flufseisen  erzeugt  werden  sollen. 
Dadurch  wird  der  Nothstand  für  die  niedorrhoinisch- 
westfälische  Stahlindustrio  nur  noch  schlimmer 
worden,  wenn  nicht  durch  erhebliche  Fracht- 
ermäfsigung Abhülfe  geschaffen  wird. 

Die  volkswirtschaftliche  Bedeutung  der  schwer 
bedrohten  niederrheinisch  -  westfälichen  Thoinas- 
roheisonfabrication  geht  wohl  am  besten  aus  der 
Thatsacho  hervor,  dafs  1893  im  Bezirk  dor  Nord- 
westlichen Gruppe  (d.  i.  Westfalen  und  Rheinland 
ohne  das  Saargobiet)  2315950  t  Roheisen  ins- 
gesammt  und  darunter  954  528  t  Thomasroheisen 
erblasen  wurden.  Dieses  Thomasroheisen  wird  zu 
Gegenständen  aus  Flufseisen  und  Flufsstahl  ver- 
arbeitet, von  welchen  ein  sehr  erheblicher  Theil 
nach  dem  Ausland  exportirt  wird. 

Ew.  Excellenz  haben  die  schwierige  Lage  der 
niedei-rh.-westnilisclien  Roheisonindustrio  bei  den 
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Verhandlungen  des  Abgeordnetenhauses  über  den 
Dortmund-Rheinkanal  selbst  anerkannt  und  in  der 
Sitzu  ng  vom  17.  Mai  1894  auf  die  grofse  Gefahr 
hingewiesen,  welche  darin  liogen  würde,  wenn 
sjeh  die  Verlegung  dieser  Industrie  nach  den 
Wostgronzon  unsores  Vaterlandes  vollzöge,  da 
dann  dem  Preufsischon  Staate  ganz  ungeheure 
Verluste  entstehen  müfaten.  Wir  dürfen  deshalb 
um  so  mehr  hoffen,  dafs  Ew.  Excollonz  dahin  zu 
wirken  geneigt  sein  werden,  dafs  die  Transport- 
gebühren  für  Erzo  auf  weitere  Entfernungen  um 
1,20      f.  d.  Tonne  herabgesetzt  werden. 

Wir  verharren  Ew.  Excollonz  ehrerbietigst 
ergebene 

Nord  WAS  tl.  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustriollcr. 
Der  Vorsitzende:  Der  Gencralscerotär: 

gez.  A.  Serraes.  gez.  Dr. 


Im  Auftrage  des  Ausschusses  des  Bezirks- 
eeenbahnrathes  zu  Köln  (Sitzung  vom  3.  Mai  1895) 
fand  sodann  auf  einzelnen  niederrheinischen  Hütten- 
werken im  Juni  1895  von  Vertretern  der  König 
liehen  Ober-Bergämter  zu  Bonn  und  Dortmund, 
sowie  der  Königlichen  Eisenbahn  -  Directionen 
Elberfeld,  Essen  und  St.  Johann-Saarbrücken  eine 
Untersuchung  über  die  Wirkung  der  beantragten 
Frachtermäfeigung  statt,  über  deren  Ergebnifs 
nachfolgendes  amtliche  Protokoll  vorliegt. 

1.  Gegenstand  der  Feststellung. 

a)  Die  Antragstoller  des  Hauptantrags  behaupten, 
dafs  aus  dauernd  wirkonden  Ursachen  die 
Kasten  der  Herstellung  des  Roheisens  an  der 
Ruhr  in  einer  die  Fortführung  des  Betriebs 
gefährdenden  Höhe  gestiegen  seien. 

Dies  ist  festzustellen,  gleichgültig  ob  die 
weitere  Behauptung,  dafs  die  Herstellungs- 
kosten an  der  Ruhr  höhor  seien  als  anderswo, 
richtig  ist  oder  nicht. 

b)  Ferner  ist  festzustellen,  ob  etwa  auch  in 
Lothringen-Luxemburg,  an  der  Saar  u.  s.  w. 
aus  dauernd  wirkenden  Ursachen  eine  Steige- 
rung der  Selbstkosten  —  und  in  welcher 
liehe  -  eingetreten  ist. 

<■•)  Zu  untersuchen  ist  der  Reihe  nach  eine  etwaige 
Steigerung  der  Herstellungskosten  für 
Thomasroheisen, 
Giefsereiroheisen, 
Puddelroheisen. 


Als  Gründe  für  eine  dauernde  Steigerung  der 
°'' ''»'kosten  werden  angegeben: 

^'»Steigerung  Uüd  Abnahme  der  Puddel- 
«■■hlaeken; 

N  Abnahme  der  Vorrathe  an  geeigneten  Rasen- 


11,46  M 
von  10,54  „ 
auf  13,12  „ 
h    15,68  „ 

r      16,08  „ 


Abschlüsse 
frei 
Hütte. 


1891  und 
1892 
1898 
1894 
1895 

2.  Auf  Grund  der  von  sachkundiger  Seile  als 
zuverlässig  bezeichneten  Marktbericht«  der  Köl- 
nischen Zeitung  ist  ermittelt,  dafs  die  Preise  für 
Puddelschlacken  sich  bewegt  haben  (ohne  Fracht.) 
für  die  Tonne 


de«  m  Büchern  eines  Werks  in  der  Nähe 

■  Kheins  ist  festgestellt,  dar«  die  Preise  für 
oaeischlackcn  gestiegen  sind 


von 


zwischen  4  wtf  in  1885 
und  9,5      „    p|  1891 

8,5      ,  1892 
12,0      „    ,  1894 
12,85     „    B  1895 
Es  ergielit  sich  hieraus  eine  in  den  letzten 
Jahren    eingetretene    Preisstoigerung    von  über 
4  Ut  für  dio  Tonne. 

Hiermit  decken  sich  dio  Ermittlungen  der 
Oborbergilmter. 

3.  In  Ueboreinstiinmung  mit  den  auf  einzelnen 
Werken  im  Ruhrgebiet  angestellten  Erhebungen 
sind  ferner  die  Oborbergämter  um!  Eisenbahn- 
Directionen  der  Ansicht,  dafs  die  verwendbaren 
Vorrathe  von  Puddelschlacken  gröfstentbeils  auf- 
gebraucht sind  und  dafs  bei  der  stets  zunehmenden 
Nachfrage  nach  Puddelschlacken  und  der  stets  ab- 
nehmenden Darstellung  von  Puddeloisen  eine  Ver- 
wendung von  Puddelschlacken  zum  Hochofenbetrieb 
an  der  Ruhr  nur  noch  in  geringem  Umfange  et  wa  in 
Höhe  von  5  bis  10  %  des  Möllers  künftig  möglich 
ist;  abgesehen  von  einzelnen  Werken,  welche 
noch  für  kurze  Zeit  sich  gröfserc  Bezüge  gesichert 
haben,  trifft  dies  schon  für  die  Gegenwart  zu. 

4.  Obwohl  die  Abnahme  der  Puddelschlacken 
auf  den  vermehrten  Bezug  von  Rasenerzen  hin- 
wies, hat  derselbe  nach  den  Feststellungen  der 
Oborbergilmter  in  den  letzten  Jahren  wogen  Er- 
schöpfung der  Vorrathe  immer  mehr  abgenommen. 
Für  ein  gröfseres  westfälisches  Eisenwerk  sind  für 
dio  letzten  6  Jahre  folgende  Bezugsmengen  er- 
mittelt: 

1889/90  ....  37  241  t 
1890/91  ....  30  054  t 
1891/92  ....  16297  t 
1892/93  ....  7398  t 
1898/94  ....  3340  t 
1894/95   ....  nichts. 

Dio  Obeibcrgämter  und  Eisenbahn-Directionen 
halten  daher  dio  Behauptung  für  zutreffend,  dafs 
ein  Ersatz  der  ausfallenden  Puddelschlacken  durch 
Rasenerze  nicht  möglich  soi. 

5.  Die  Wirkung  der  Vertheuerung  und  Ab- 
j  nähme  der  Puddelschlacken  und  der  Erschöpfung 
der  Rasenerze  auf  die  Kosten  dor  Roheisenerzeugung 
ist  in  der  nachfolgenden  Tabelle  unter  Zugrunde- 
legung von  Möllern,  welche  an  der  Ruhr  vor 
einigen  Jahren  in  Anwendung  waren,  und  von 
anderen  Möllern,  welcho  sich  nach  sachverständigem 
!  Urtheil  als  möglich  erweisen,  dargestellt  worden. 
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Die  Berechnungen  beruhen  auf  den  im  Jabro 
1893  thatsächlieh  erwachsenen  Erzkoslen  (Preis 
und  Fracht  Für  ein  Werk  in  der  Nähe  des  Rheins) 
mit  der  Mafsgabe,  dafs  für  Puddolschlacken  die 
im  Jahre  1894  tatsächlich  erwachsenen  (um 
2,5  td  f.  d.  Tonne  höheren)  Kosten  eingestellt 
sind.  Zum  Vergleiche  sind  ferner  die  im  Jahre 
1893  vor  Einführung  des  Ausnahmotarifs  vom 
1.  Mai  1893  erwachsenen  Kosten  berechnet  worden. 
Eine  Yergleiehung  der  Kosten  ergiebt  gegen  die 
vor  der  Frachtermäfsigung  erwachsenen  überall 
eine  Steigerung,  welche  sich  f.  d.  Tonne  bei  Möller 

I   auf  1,43 

"   n    Ml  „ 

HI   n    1,01  „ 

IV   „    0,81  „ 

V   r    1,11  , 

VI   „    1,42  „  belauft. 

Soll  das  Verhaltnifs  vom  1.  Mai  1893  wieder 
hergestellt  werden,  so  mttfsten  die  Koston  um  die 
angegebenen  Beträge  uud  um  die  am  1.  Mai  1893 
für  Kokssondunj.en  gewahrte  Frachtormäfsifung 
von  0,50  für  die  Tonne  herabgesetzt  werden. 
Zu  diesem  Zwecke  würde  eine  Frachtermäfsigung 
für  Eiscnerzo  erforderlich  sein,  welche  für  die 
Tonne  beträgt  bei  Möller 

I  .  .  .  .  9,79 

n  .  .  .  .  8,19 

III  .  .  .  .  1,93 

IV  ...  .  l,7i 
V  .  .  .  .  1,40 

VI  ...  .  1.3*1 


Von  den  Werken  an  der  Kühr  wird  für  die 
Vergloichung  der  Möllerkoston  noch  auf  den  ver- 
schiedenen Phosphorgehalt  der  einzelnen  Möller 
hingewiesen,  demzufolge  sich  auch  der  Kückorlös 
aus  dem  Verkaufe  doi  Schlacken  verschieden 
stellt  und  nach  untenstehender  Berechnung 
Möller  III  als  der  vortheilhafteste  erweist,  wäh- 
rend die  Möller  IV-  VI  sich  nahezu  gleich  und 
um  0,97  -  0,99  Jt  unvorteilhafter  stellen  als  III. 

Diese  Berechnung  ist  wie  folgt  angestellt: 
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.  .  1,14,* 
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IV 
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0,58  " 

Die  Koston  der  Möller  III  bis  VI  verhalU-n 
sich  daher  untereinander  wie 

III  43,57  zu 

IV  43,40  4-  1,14  =  44,54 
V  43,67  +  0,88  =  44,55 

VT  43.98  -f  0,58  =  44,56 
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Wie  bei  den  vorerwähnten  fingirten  Möllern, 
S4>  ergab  «ich  auch  bei  der  ^tatsächlichen  Mölle- 
rung eines  gröberen  Werkes  in  dor  Nähe  des 
Rheins  eine  Steigerung  der  Herstellungskosten 
des  Roheisens  seit  dem  Jahre  1892,  welche  auf 
Grund  der  Bücher  —  ohne  Berücksichtigung  des 
Erlöses  aus  der  Schlacke  —  wio  folgt  für  die 
Tonne  Roheisen  ermittelt  wurde: 

Während  im  Jahre  1892  gegen  1891  die  Kosten 
um  1,32  i#  abnahmen,  waren  diu  Kosten  höher 
im  Jahre 

1898  gegen  1891  um  0,85  Jtt  gegen  1892  um  2,17  Jt 
im    ff     1891    r    0,97  „      „      1892   ,   2,29  „ 

Kör  dieso  Berechnung  sind  aufser  den  Kosten 
der  Erze  auch  Kalkkoston  berücksichtigt,  die 
Sihuielzkoston  aber  vernachlässigt. 

Bei  einem  andern  am  Rhein  belegenen,  unter 
ungewöhnlich  günstigen  Umständen  arbeitenden 
Werke  stellen  sich  die  Erz-  und  Kalkkosten  im 
Jahre  1894  im  Vergleich  mit  den  um  0,50  t£  (ent- 
sprechend der  Fraehtermäfsigung  für  Koks  vom 
1.  Mai  1893)  gekürzten  Kosten  für  das  Jahr  1892 
für  die  Tonne  Roheisen  um  1,34  höher. 
8.  Giefsereiroheisen. 

Auf  einem  der  besuchten  Werke  in  der  Nähe 
des  Rheins  wurde  fast  nur  Hämatitroheisen  aus 
»«"st  schwedischen  Erzen,  auf  einem  andern 
Giefsereiroheisen  hauptsächlich  aus  Kothoisenstein 
W«*W  Zusatz  von  geringeren  Mengen  Minette  her- 
gestellt. Es  wurde  angeführt,  dafs  dio  Herstellung 
Vl>n  Oiefsereirohoisen  aus  Minette  auch  bei  Ge- 
währung der  Fraehtermäfsigung  mit  Vortheil  gegen 
"Jen  lothringisch-luxemburgischen  Bezirk  an  dor 
Wtthr  nicht  würde  erfolgen  können.  Auf  den 
Hinweis,  dafs  die  Niederrhoinischo  Hütte  hierzu 
^hon  jetzt  übergegangen  sei,  wurdo  erwidert, 
daft  die  Erzeugung  dor  Nioderrheinischen  Hütte 
•in  Giefsereiroheisen  aus  Minette  keine  Bedeutung 
habe,  da  es  sich  nur  um  etwa  8000  t  handle  und 
*"oh  dios«  nicht  ausschliefslich  aus  Minette  or- 
'"»sen  seien.   Wenn  wirklieh  dio  Fraehtermäfsi- 


gung den  Werken  an  der  Ruhr  die  Herstellung 
von  Giefsereiroheisen  aus  Minotto  ermöglichen 
sollte,  so  müsse  doch  der  lothringisch  -  luxem- 
burgischen Industrio  die  Berechtigung  abge- 
sprochen werden,  den  Ruhrbezirk  als  unbestrittenes 
Absatzgebiet  für  sieh  in  Anspruch  zu  nehmen 
und  zu  verlangen,  dafs  die  für  Thomasroheisen  er- 
forderliche Fraehtermäfsigung  unterbleibe,  weil 
sonst  t.iefseroiroheiscu  an  der  Ruhr  um  eine 
Kleinigkeit  billiger  hergestellt  werden  könne  als 
in  Lothringen-Luxemburg  bei  Hinzurechnung  der 
|  Fracht  für  Roheisen  nach  der  Ruhr  von  Loth- 
ringen-Luxemburg zu  den  Selbstkosten  dos 
letzteren  Bezirks. 

Es  wurde  ferner  erörtert,  welchen  Einflufs  die 
Fraehtermäfsigung  auf  «Ion  Bezug  von  nassauisi  heu 
Eisenerzon  nach  dor  Ruhr  haben  werde  und  an- 
geführt, dafs  in  den  bergbaulichen  Kreisen  an 
der  Lahn  eine  Abnahme  in  der  bisherigen  Ver- 
wendung von  Lahnerzen  zur  Giefsereiroheisen- 
erzeugung  an  der  Ruhr  bei  Herabsetzung  der 
Minettefrachten  befürchtet  werde.  Von  dem  Ver- 
treter eines  der  besuchten  Hüttenwerke  wurde 
die  Berechtigung  dieser  Befürchtung  bestritten. 
Dieselbe  Befürchtung  sei  auch  bei  Einführung 
des  Ausnahmeüirifs  für  Eisenerze  vom  1.  Mai 
1893  laut  geworden,  habe  sieh  indessen  als  unzu- 
treffend erwiesen.  Sei  die  Befürchtung  aber  auch 
wirklich  begründet,  so  werde  doch  jedenfalls  der 
Bergbau  an  der  Lahn  in  weit  höherem  Malse  ge- 
schädigt worden,  wenn  die  Werke  an  der  Ruhr 
duroh  Vorenthaltung  der  erforderlichen  Fracht- 
ermüfsigung  anbei-  stand  gesetzt  würden,  Thomas- 
roheisen  zu  erzeugen,  zu  welchem  aus  dem  Sieg-. 
Dill-  und  Lahnbezirke  manganhaltige  Erze  ver- 
wendet würden,  deren  Bezug  den  der  nicht  mangan- 
haltigen  zur  Giefsereiroheisen  -  Herstellung  geeig- 
neten Lahnerzo  bedeutend  übersteige. 

4.  Pnddclrohelsen. 
Puddelrohoisen  wurde  nur  auf  einem  der  be- 
suchten Werke  erblaseii;  die  bei  Gewährung  der 
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Frachtermäßigung  eintretende  Verminderung  der 
Selbstkosten  wurde  auf  1,12  für  die  Tonne  unter 
der  Voraussetzung  einer  Verwendung  von  60  % 
Sehweißschlacken  und  40  96  Minette  und  des  Bo- 
stehenbleibens  der  gegenwärtigen  Minettepreise 
festgestellt.  Es  wurde  aber  hervorgehoben .  dafs 
auf  oino  Steigerung  der  Minettepreise  mit  Be- 
stimmtheit zu  rechnen  sei,  und  durch  Vorlage 
von  Angeboten  nachgewiesen,  dafs  bereits  der 
jetzt  verhandelte  Antrag  den  Erzhändlern  Ver- 
anlassung zu  einer  Preiserhöhung  von  1  i«  ge- 
geben habe. 

Schliefslich  treffe  auch  hier  zu,  dafs  der 
lothringisch -luxemburgischen  Industrie  die  Be- 
rechtigung abgesprochen  worden  müsse,  den  rhei- 
nisch-westfälischen Markt  als  unbestrittenes  Absatz- 
gebiet für  sich  zu  beanspruchen. 

Bezüglich  dos  Einllusses  der  Fnu-htonnäfsigung 
auf  den  Er/.versand  von  der  Lahn  gilt  für  Puddol- 
roheisen  dasselbe,  was  im  Vorstehenden  für  Gießerei- 
roheisen angeführt  ist. 


Ucber  das  Ergebnis  der  auf  fünf  Hochofen- 
werken  in  Lothringen- Luxem  bürg  und  an  der 
Saar  von  Vertretern  der  Königlichen  Eisenbahn- 
Dircctionen  zu  Elberfeld,  Essen,  St.  Johann-Saar- 
brücken und  Köln,  der  Königlichen  Oberberg- 
amter  zu  Bonn  und  Dortmund,  sowie  von 
Vertretern  des  Kaiserlichen  Ministeriums  für 
Elsafs- Lothringen  und  der  Kaiserlichen  General- 
direction  der  Reicliseisenbahncn  zu  Strafsburg 
veranstalteten  Erhebungen  liegt  folgendes  amtliche 
Protokoll 


1.  Thomasrolicßen. 

Von  zwei  Werken  wird  Thomasroheisen  nur 
zum  Verkauf,  dagegen  von  zwei  anderen  Werken 
ausschließlich,  von  einem  Werke  fast  ausschließ- 
lich zur  eigenen  Weiterverarbeitung  hergestellt. 
Eines  dieser  Werko  erzeugte  überwiegend  (r.  63  %) 
manganfroies  Roheisen  (0  M),  die  übrigen  nur 
manganhaltiges  Roheisen  (1,5  bis  2  %,  bei  oinem 
Werke  1,0  bis  1,1  %  Mn).  Ein  Zuschlag  von  Kalk 
erfolgte  auf  keinem  Werke:  zwei  derselben  setzten 
Wackon  (Kalknieren,  rognons)  mit  22  bis  24  % 
Eisengehalt  in  sehr  verschiedenen  Mengen  (1  bis 
21,5  %)  zu. 

Ein  Werk  arbeiteto  ohne  Verwendung  von 
Schlacken;  einige  setzten  Thomas-Converter-  und 
Warmofonschlacken  U  bis  etwa  8  %)  zu ;  eins  wies 
einen  Schlackeuzusatz  über  21  %  auf  (daruuter 
2  bis  3  %  Puddclschlacken,  ferner  Schweifs-,  Con- 
verter-, Walzen-,  Martin-,  Ofen-,  Kamin-Schlacken 
und  vor  Allem  ausgegrabene  Schlacken  aus  alten 
Halden. 

Der  Koksverbrauch  für  dio  Tonne  Roheisen 
stellte  sich  auch  bei  Vorwendung  gleicher  Brenn- 
stoffe außerordentlich  verschieden,  nämlich  von 
1025-1161  kg  (in  einem  Kalle,  welcher  auf  außer- 
gewöhnlich ungünstige  Umstände  zurückzuführen 


war  und  deshalb  hier  aufser  Betracht  gelasseu 
ist.  sogar  auf  1204  kg;  der  Koksverbrauch  des- 
selben Werkes  bewegte  sich  in  den  drei  vorher- 
gehenden Jahren  zwischen  1066  und  1146  kg). 
Abgesehen  von  Schlacken  und  Manganerzen  ver- 
wenden sämmtliche  Werke  nur  Minetteorze. 
Rothe  Minette  (mit  38%  Eisen  im  Trocknen) 
wurde  nur  von  luxemburgischen  Werken  in  sehr 
abweichenden  Mengen  (10—65%)  verwendet.  Im 
übrigen  bildete  graue  Minette  (30-35%  Eisen  im 
Trocknen;  dio  sog.  36procentige  Minette)  neben 
kicseliger  Minette  (32—38%  Eison  im  Trocknen) 
den  Haupttheil  des  Möllers. 

Bis  auf  ein  Werk,  welches  geringere  Mengen 
hinzukaufte,  verwendeten  sämmtliche  Werke  nur 
eigene  Erze. 

Der  Phosphorgehalt  beträgt  im  allgemeimm 
1,8%  steigt  abor  bis  2,4%;  eine  höhere  Bezahlung 
des  Roheisens  mit  mehr  als  1,8%  fand  wegen  des 
Bestehens  langjähriger  Lieferungsvorträge  bei 
einem  Werko  nicht  statt;  ein  anderes  bestätigte 
dagegen,  dafs  der  höhere  Phosphorgehalt  seit  1890 
bewerthet  werde.  Bei  dieser  Gelegenheit  wurde 
darauf  aufmerksam  gemacht,  dafs  die  Preis- 
steigerung der  Puddclschlacken  seit  1890  durch 
den  höheren  Erlös  aus  der  Thomasschlacke 
gröfstenthoils  ausgeglichen  werde.  Die  Preis- 
steigerung der  Phosphorsäure  habe  den  Werth 
der  Puddclschlacken  um  ungefähr  4  für  die 
Tonne  erhöht;  für  Minette  betrage  die  Werth- 
Steigerung  des  geringeren  Phosphorgehalts  wegen 
nur  0,60  ..y;  für  Puddolsehlacken  ergebe  sich  daher 
ein  Mehrwerth  von  3,4  t#.  Zur  Begründung  der 
Behauptung  einer  Steigerung  der  Selbstkosten  für 
Thomasroheisen  in  Lothringen,  Luxemburg  und 
an  der  Saar  wurde  Folgendes  angeführt: 

1.  Die  reichhaltigeren  und  leichter  zu  fördernden 
.  Erze  seien  nahezu  abgebaut;  schon  in  der  nächsten 
Zeit,  bei  einem  Werke  schon  vom  nächsten  Jahro 
ab,  werde  sich  die  Notwendigkeit  ergeben,  immer 
mehr  in  die  Tiefe  zu  gehen,  wobei  die  Förder- 
kosten zunähmen,  während  wahrscheinlich  der 
Eisengehalt  der  Erze  abnehmen  werde.  Die  Mohr- 
förderkosten für  eine  schon  im  nächsten  Jahre  in 
Betrieb  zu  nehmende  Schachtunlago  wurden  von 
einem  Werke  unter  Angabe  der  einzelnen  Factoren 
(Mohrkosten  für  Wasserhaltung  und  Förderung, 
Verzinsung  des  Anlagekapitals,  Abschroibuug  auf 
Schachtanlagen,  Maschinen,  rollendes  Material, 
Sclucnen  u.  s.  w„  Abschreibung  auf  Grubenbesitz) 
auf  über  1  Jf  für  die  Tonne  Erze  angegeben. 
Zugestanden  wurdo  indessen,  dafs  die  Möglichkeit 
des  Antreffen«  reichhaltigerer  Erze  in  gröfaercr 
Tiefe  nicht  ausgeschlossen  sei.  Von  einem  anderen 
Werke  wurden  die  Mehrkosten  der  künftigen 
Förderung  bei  wahrscheinlich  abnehmendem  Eisen- 
gehalt schätzungsweise  auf  2  J[  dio  Tonne  beziffert. 
Von  einem  dritten  Werko  wurde  angegeben,  dafs 
dio  Mehrförderungskosten  sich  zwar  noch  nicht 
übersehen  ließen;  jedenfalls  würden  sie  nicht  un- 
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beträchtlich  soin;  gleichzeitig  werde  der  Gehalt 
der  Erze  stetig  abnehmen;  insbesondere  werde 
«lic-s  für  diejenigen  Werke  fühlbar  werden,  welche 
jetzt  noch  in  der  Lage  seien,  rothe  Minette  zu 
fordern  und  zu  verhütten.  Von  einem  vierten 
Werke  wurde  angegeben,  dafe  die  Erschöpfung 
der  rothen  Minette  in  etwa  zwei  Jahren  eintreten 
und  eine  Erhöhung  der  Selbstkoston  der  Roheisen- 
erzeugung um  etwa  1,60  ■€  zur  Folge  haben  werde. 

2.  Die  Preisbewegung  der  Schlacken  (Schweife- 
schlacken)  wurde  von  einem  <ler  Werke  auf  Grund 
eines  Uücherauszugos  wie  folgt  für  10  t  angegeben  : 

1890.  .  .  .  40,7 

1892.  .  .  .    55,07  „ 

1893.  .  .  .  66,50  „ 
1804.  ..  .  58,8  , 
1895.  ..  .    89,3  „ 

Von  einem  anderen  Werke,  welches  verhillt- 
nifsmäfeig  grofse  Mengen  von  Eisenschlacken  zu- 
setzt, wurde  die  durch  die  Preissteigerung  von 
Eisenschlacken  aller  Art  herbeigeführte  Erhöhung 
der  Selbstkosten  für  1  t  Roheisen  im  Jahre  1891  95 
gegen  1893/94  auf  2  -4t  angegeben. 

3.  Die  für  westfälische  Koks,  welche  für  die 
lothringischen  und  luxemburgischen  Werke  zum 
allergröfsten  Thoile  Vorwendung  finden,  gezahlten 
Preise  befinden  sich  nach  den  übereinstimmenden 
Angaben  der  Werke  in  steigender  Bewegung. 
Angeblich  werden  für  das  kommende  Jahr  bereits 
um  10%  höhere  Preise  gefordert.  Von  einem 
luxemburgischen  Werke  wird  die  Preissteigerung 
m  laufenden  Jahr  gegen  das  Vorjahr  auf  1,55  Pres. 

-  1,26. H  angegeben.  Von  einem  anderen  Werke 
sind  loco  Kokerei  folgende  Preise  gezahlt: 

1891,92  ....  10,  -  c#  f.  d.  t 

1892/93  ....  8,25  „ 

1893/94  ....  8,-  „  „ 

1894/95  ....  9,50  „ 

verlangt  seien  für  1895.  !KJ  ....  10,45  „  „ 


Bezüglich  der  Werke  an  der  Saar  ist  angeführt, 
dafs  sich  der  Preis  für  Kohlen  und  die  daraus 
bereiteten  Koks  nach  den  Preisen  in  Westfalen 
zuzüglich  der  Fracht  von  der  Ruhr  nach  der 
Saar  richte. 

Ueboreinstimmend  wird  von  sämmtlichen 
Werken  hervorgehoben,  dafemitder  bevorstehenden 
Abnahme  des  Gehalts  der  Erze  das  Ausbringen 
geringer  und  der  Koksverbrauch  gesteigert  werde. 

2.  Glefserelrohelsen  nnd  3.  Puddelroheisen 

wurde  nur  auf  zwei  von  den  besuchten  Werken 
neben  Thomasroheisen  hergestellt.  Die  übrigen 
Werke  erzeugten  nur  Thomasroheisen.  Dieselben 
Ursachen,  welche  eine  Steigerung  der  Selbstkosten 
für  Thomasroheisen  zur  Folge  haben,  wirken  nach 
der  Meinung  der  besuchten  Werke  auch  auf  eine 
Steigerung  der  Selbstkosten  für  Giefeerei-  und 
Puddelroheisen  ein.  Wahrend  aber  die  Vermehrung 
der  Hochöfen  für  Thomasrolieisen  in  Westfalen 
darauf  hinweise,  den  Botrieb  der  lothringischon 
(und  luxemburgischen)  Hochöfen  mohrauf  Giefeerei- 
roheisen  einzurichten,  drohe  in  letzterem  ein 
erheblicher  Wettbewerb  französischer  Werke, 
welche  schon  jetzt  Giefsereiroheiseu  (Eongwy) 
nach  der  Saar  absetzten. 

Auf  Grund  der  in  den  vorstehenden  amtlichen 
Protokollen  niedergelegten  Erhebungen  fand  sodann 
am  19.  September  d.  J.  zu  Köln  unter  dem  Vorsitze 
des  Eisenbahndirections-Präsidenten  Hrn  Hoeter 
eine  Conferenz  statt,  in  welcher  die  Erhebungen 
einer  mündlichen  Erörterung  unterzogen  wurden. 
Die  Vertreter  der  westdeutschen  Werke  übergaben 
zu  dem  Protokoll  dieser  Conferenz  ein  »Memo- 
randum*', das  die  vereinigten  niederrheinisch- 
westfälischen  Hochofenwerke  in  einer  Denkschrift 
vom  2.  Octobcr  d.  J.  beantworteten.  Das  Memo- 
randum sowohl  als  die  Denkschrift  werden  wir 
in  der  nächsten  Nummer  veröffentlichen. 

(Fortsetzung  folgt.) 
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Tage  an  wahrend  zweier 
r  Jedermann  Im  Kaiserlichen 
in  Berlin 


rjuorShSe„lemli?r  1695'  K1'  19>  Sch  10471.  Eiserne 
Jumchwelle.   E.  Schubert,  Sorau. 

Hart™r.3V  4^15,   Verfahren  zur  Herstellung  von 

«tÄardi.whM,bBeh  sei- söhne- yusch- 

von  ftLi9,uR  ,76r,L    Vorrichtung  zur  Herstellung 
Julius  ll!ir'"ullern  aus  t)r«»t        '»rem  Holzen. 
■™»  HoHdinghnup,  Düsseldorf. 


30.  September  1895.  Kl.  40,  C  5481.  Verfahren 
zur  Laugerei  von  Gold  und  Silber  mit  Cyanalkali. 
Chemische  Fabrik  auf  Aclien  (vorm.  E.  Schering). 
Berlin. 

Kl.  72.  B  17769.  Panzergeschofe,  bestehend  aus 
Mantel  und  Kern.    Hugo  Borchardt,  Berlin. 

3.  Oct.  1895.  Kl.  10,  N  3506.  Brikettirverfahren 
für  Kohlen.  Eduard  Natanson  und  Thomas  Edmund 
Tyborowski,  Warschau. 

Kl.  20.  H.  16  346.  Seilklemme  für  Strecken- 
förderung.   Ferdinand  Wilhelm  Hering,  Dortmund. 

7.  October  1895.  Kl.  7.  E  4515.  Drahthaspel; 
Zusatz  zum  Patent  73  100.  William  Edenborn,  Sl.  Louis, 
Missouri. 


Digitized  by  Google 


9G8   Suhl  und  Eisen. 


Bericht  über  in-  und  autländische  Patente. 


15  October  1895. 


Kl.  10,  L  9702.  Koksausdrückmaschine  mit  cen- 
traler Kraristation.  Bernard  Liehing .  Barop-Dort- 
numd  und  Franz  Seilarth,  Annen  i.  W. 

Kl.  48,  Sch  10  841.  Verfahren  zur  Herstellung 
gefleckter  Emailwaare.  Schwelmer  Einaillirwerk 
Kd.  Pültmann  Sc  Co.,  Schwelm. 

Kl. 49,  B  17797.  Steuerung  für  die  Druckschrauben 
an  Walzwerken.    Nicolaus  Hauer,  Düsseldorf. 

Kl.  49,  H  15  786.  Hydraulische  Niet-,  Kümpel- 
und  Schmiedepresse;  Zusatz  zum  Patent  81  403.  Adoll 
Hoffmann,  Kalk  hei  Köln. 


30. 


Uebrauch8ffiQ8ter-Eintrnpungcn. 

September  1895.  Kl.  5,  Nr.  45  826.  Erd- 
bohrer mit  an  den  Schaft  gelenkten,  ausspreizbaren 
löffeln.  I\  W.  Mosure  und  leaac  Warner,  Vera  Cruz, 
Indiana,  V.  St.  A. 

Kl.  Ii),  Nr.  45  891.  Eisenbahnschwelle  von  zum 
Theil  trapezförmigem  und  zum  Theil  rechteckigem 
Querschnitt.    L.  Ch.  Ingersoll,  Keokuk,  Jowa,  V.  St.  A. 

Kl.  31,  Nr.  45  938.  Aufsalz  auf  Messingschmelz- 
ofen zum  Schmelzen  von  Messingspähnen,  bei  welchem 
ein  Zwischenraum  im  Doppelmantel  abgehende  Vcr- 
hrenmmgsgase  auffängt  und  zur  Schmelzung  voll- 
ständig ausnützt.  Rudolf  Baumann,  Seebach  b.  Zürich. 

Kl.  48,  Nr.  45  992.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
eines  Metallüberzuges  auf  Blechen,  bestehend  aus  den 
mit  einem  Trichter  verbundenen,  in  einem  Behälter 
angeordneten  Führungsschienen  zur  Einführung  der 
Bleche  zwischen  die  Walzen.  Eustace  W.  Hopkins, 
Berlin. 

KI.  49.  Nr.  46010.  Werkzeugstahl  vom  Quer- 
schnitt eines  Dreiecks  mit  umgebogenen  Ecken  und 
geschweiften  Seilen.  J.  Beardshaw  Sc  Son,  Limited, 
Shelüeld;  Vertreter  Theobald  Lorenz,  Berlin. 

7.  October  1895.  Kl.  19,  Nr.  46  177.  Zweiteilige 
Slrafsenbahnschiene  für  Miltelflantschräder  mit  an- 
nähernd geschlossener  Spurrille.  Georgs-Marien-Berg- 
werks- und  Hütten-Verein,  Osnabrück. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  24,  Nr.  82S81,  vom  17.  Juli  1894. 
Trapp   in   Maywood   (JH.,  V.  St.  A.). 
Reijeneratir-Ofen. 


S.  M. 
(hhjdx- 


Unter  den  inneren  Wärmespeichern  an'  sind 
2  Dampferhitzer  bbl  ungeordnet.  Durch  einen  der- 
selben, z.  B.  fc\  strömt  entsprechend  der  Stellung  der 
Ventile  c  Dampf,  der  von  den  Abgasen  hoch  erhitzt 
wird  und  dem  anderen  Erhitzer  6  zufliefst.  Hier 
zerstäubt  er  Oel  und  tritt  mit  diesem  gemischt  in 
den  W&rmespeicher  «;  von  diesem  gelangt  das 
Gasgemisch   in  den   Herd  und   tritt   hier    mit  der 


heifsen  Luft  aus  dem  Wärrnespeicher  o  zusammen, 
um  dann  den  Herd,  die  beiden  anderen  Wärrne- 
speicher und  den  dort  aufgestellten  DamprerhiUer  !>' 
anzuwärmen.  Der  Wechsel  der  Zugrichlung  wird 
durch  Umstellen  der  gebräuchlichen  Klappen  und 
der  Ventile  c  bewirkt. 


Kl.  48,  Nr.  82286,  vom  29.  Dec.  1893.  Huberl 
Claus  in  Thale  a.  H.  Verfahren  zum  Emailliren 
»ort  Stahl-  und  Flufaeisen-Blrchwaaren  in  nur  einem 
Auftrage. 

Die  Emailmasse  hat  eine  überwiegend  alkalische 
Zusammensetzung  und  wird  sofort  nach  ihrem  Auftrag 
auf  die  zu  emnillirendcn  Gegenstände  mit  Melalkalzen 
bepudert,  so  dafs  sich  sowohl  an  der  Oberfläche  des 
Emails  als  auch  auf  der  Metallunterlage  Fleckungen 
und  Oxydationen  bilden,  die  einerseits  eine  innigere 
Verbindung  des  Emails  mit  der  Metallunlerlage  und 
andererseits  ein  schöneres  Aussehen  des  Emails 
herbeiführen. 

Kl.  40,  Nr.  *2«11,  vom  25.  Decemher  1894. 
T  Ii.  T.  O  1  i  v  e  r  in  ('.  Ii  i  c  a  g  o.  Vorrichtung  zur  U<- 
uinnuna  von  Metallen  auf  tltktnlytiachrm  Wege. 


Die  Erze  werden  in  dem  Herd  a  vermittelst  eines 
elektrischen  Lichtbogens  geschmolzen.  Die  Schmelze 
liierst  dann  über  die  gekühlte  und  gedrehte  Metall- 
trommel b,  welche  mit  dem  negativen  Pol  einer  Batterie 
verbunden  ist,  so  dafs  sie  als  Kathode  wirkt  und 
das  Metnil  auf  sich  niederschlägt.  Letxteres  wird 
von  dem  Messer  c  abgeschabt  und  gelangt  in  den 
Trog  d,  während  die  Gangarten  dem  Trog  t  zu- 
fliefsen.   

Kl.  49,  Nr.  82192,  vom  19.  Decemher  1894. 
Thomson  Electric  Welding  Company  in  Lynn 
(Mass.,  V.  St.  A  ).  Verfahren  zum  theiltcehen  Härten 
von  Stahlplatten  und  der  gl. 

Um  gehärtete  Panzerplatten  an  denjenigen  Stellen, 
welche  noch  bearbeitet  werden  sollen ,  weich  zu 
machen,  wird  nach  der  Härtung  durch  die  betreffenden 
Stellen  ein  elektrischer  Strom  geleitet ,  bis  die  Härte 
verschwunden  ist,  wonach  die  Stromstärke  allmählich 
vermindert  wird,  bis  die  betreffende  Stelle  genügend 
abgekühlt  ist.  Die  diesem  Zweck  dienende  elektrische 
Vorrichtung  ist  in  der  Patentschrift  erläutert. 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fach  vereinen. 


Eisenhütte  Düsseldorf. 

Zur  Dcloberversammlung,  welche  am  1.  d  M.  in 
der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  stattfand, 
halten  sich  etwa  20  Mitglieder  und  Gäste  eingefunden. 
Nachdem  der  Vorsitzende  der  Eisenhütte.  Hr.  R.  M. 
üaelen,  die  Versammlung  eröffnet  und  die  Er- 
schienenen, insbesondere  die  Gäste,  begrübt  hatte, 
erlheilte  er  das  Wort  Hrn.  0.  Vogel  zu  seinen  Mit- 
Ibeilungen  über  die 

galvanische  Verxinkuiig  des  Eisens. 

Wie  bekannt,  geschiebt  das  Verzinken  von  Eisen- 
blechen und  Eisen waaren  fast  allgemein  in  der  Weise, 
dafs  die  gebeizten  und  entsprechend  vorbereiteten 
Bleche  oder  Gegenstände  in  ein  Bad  von  geschmolzenem 
Zink  eingetaucht  werden.  So  einfach  aber  das  Ver- 
fahren seinem  Prineip  nach  ist,  so  stellen  sich  bei  der 
praktischen  Ausführung  desselben  doch  mancherlei 
Schwierigkeiten  ein. 

Ein  wesentlicher  Ucbelstand  bei  der  Verzinkung 
auf  schmelzflüssigem  Wege  besteht  zunächst  in  der 
grofsen  Neigung  des  Zinks,  mit  dein  Eisen  Legirungen 
einzugehen.  Das  hat  einerseits  zur  Folge,  dafs  die 
eisernen  Schmelzgeläße  stark  angegriffen  und  verhält- 
nifsmäfsig  schnell  zerstört  werden,  und  andererseits 
bildet  diese,  unter  dem  Namen  Hartzink  bekannte 
tisenlegirung  eine  Masse,  welche  einen  höheren 
Schmelzpunkt  und  ein  gröfseres  specifisches  Gewicht 
besitzt  alg  das  reine  Zink.  Infolgedessen  sammelt  es 
sich  am  Uoden  des  Verzinkkessels  an  und  mufs  von 
*«[t  zu  Zeit  ausgeschöpft  werden.  Der  hierdurch 
entstehende  Zinkverlust  wird  noch  durch  den  sich 
aus  der  Oxydation  des  Zinks  ergebenden  Abgang  ver- 
mehrt und  kommt  endlich  noch  hinzu,  dafs  die  Zink- 
scbicht,  welche  sich  auf  dem  eisernen  Gegenstand 
absetzt,  in  vielen  Fällen  stärker  ist.  als  für  manche 
/-«ecke  erforderlich  wäre.  Eine  zu  dicke  Zinkschi,  ht 
hat  aber  den  Nachtheil,  dafs  das  Zink  beim  Hiegen 
und  Falzen  solcher  Bleche  unter  Umständen  abspringen 
Kann,  weshalb  man  gerade  für  Bleche,  die  gefalzt 
werden  müssen,  vorgeschlagen  hat,  das  überschüssige 
iink  durch  ein  Paar  schnell  rolirender  Bürsten  zu 
entfernen.   (Patent  Kofier  u.  Zwirzina.») 

Ein  weiterer  Mangel  der  heifsen  Vorzinkung  liegt 
endlich  auch  darin,  dafs  sich  dieselbe  für  manche 
gegenstände  gar  nicht  oder  nur  schlecht  eignet.  So 
ür  gewiss»  Hohlkörper  (Flaschen)  und  Rohrspiralen, 
lerner  für  kleine  Gegenstände,  weil  diese  nach  dem 
Verzinken  zusammenkleben.  Ungeeignet  ist  überdies 
aie  heiße  Verzinkung  für  federnde  Gegenstände,  weil 
blfn  Federkrafi  einbüfsen,  und  für  Schrauben, 
ei  denen  das  Gewinde  nachgeschnitten  werden  mufs, 
»O'Jurch  leicht  der  schützende  Ueberzug  verletzt 
w«uen  kann,  schließlich  eignet  es  sich  nicht  für  alle 
ortf  ,DdLe'  bei  denen  ein  Verziehen  eintreten  könnte 
™r  welche  ein  Nacharbeiten  der  durch  den  Zink- 
f1w^Ug  ,mehr  oder  weniger  rauh  gewordenen  Oher- 
"«cne  erfordern  würden. 

ei«™  QbL'rdips  das  Verzinken  auf  heil'sem  Wege 
al U :nJ°"tl,,UIr,'ct»en  Betrieb  voraussetzt,  so  bedingen 
heL  l!ilände  (Sonntagsruhe!)  größere  Störungen 
ZnlrerTt  Unnölhige  "^tzinkbildung  und  sonstige 


seil  m  t  0e8lerreich  wird  auf  einzelnen  Werken  schon 
in  IWi  t?n,.Ä,,ren  nach  diesem  Verfahren  gearbeitet, 

«Äfifl^  "  8ich  dagegen  keine"  EinKang 


Waren  es  einerseits  die  geschilderten  Nachtheile 
der  heifsen  Verzinkung,  so  waren  es  andererseits  auch 
die  Erfolge,  die  man  mit  dem  galvanischen  Vernickeln, 
Verkupfern  u.  s.  w.  erzielt  hatte,  welche  die  Galva- 
niseure nicht  ruhen  liefsen,  das  Verzinken  von  Eisen- 
waaren  ebenfalls  auf  galvanischem  Wege  vorzunehmen. 
Hierbei  wurde  aber  der  principielle  Fehler  begangen, 
dafs  man  die  Verfahren,  welche  sich  bei  den  Ver- 
suchen im  Laboratorium  vielleicht  ganz  gut  bewährt 
hatten,  unmittelbar  auch  auf  den  Fabriksbetrieb  über- 
tragen wollte. 

In  vielen  Fällen  waren  die  Bäder  zu  theuer.  in 
anderen  aber  zu  complicirt  in  ihrer  Zusammensetzung 
und  meist  nicht  constant  genug.  Auch  bezüglich 
der  Stromstärke  war  es  nicht  leicht,  das  richtige  Maß 
zu  treffen ;  nahm  man  den  Strom  zu  schwach,  dann 
dauerte  das  Verzinken  zu  lange,  nahm  man  den  Strom 
aber  zu  stark,  dann  war  der  Kraftverbrauch  zu  grufs 
und  mithin  die  Gestehungskosten  zu  hoch. 

Von  den  vielen  Methoden,  welche  bisher  in  Vor- 
schlag gebracht  wurden,  haben  sich  eigentlich  nur 
drei  einigermaßen  Eingang  verschafft.    Es  sind  dies: 

1.  das  Verfahren  von  Cowper  Coles,  welches 
in  der  Fabrik  von  Watson,  La  id  law  &  Co.  in 
Glasgow  ausgeführt  wird.  Erforderlich  sind:  ein 
Reinigungsbad  mit  heifser  Kalilauge,  ein  Beiz-  oder 
Uesoxydalionsbad  mit  einer  aus  verdünnter  Schwefel- 
säure bestehenden  Beize,  ein  Spülbad  mit  reinem 
Wasser  und  endlich  das  Zinkbad.  Die  Leistung  der 
Dynamomaschine  betragt  2500  Ampere  bei  einer 
Klemmenspannung  von  fünf  Voll; 

2.  das  Verfahren,  nach  welchem  Carl  Richter 
in  Witkowitz  arbeitet.  Bezüglich  dieses  Verfahrens 
theilte  der  Vortragende  ungefähr  das  mit,  was  bereits 
in  dem  in  voriger  Nummer  (Seite  906  und  ff.)  ent- 
haltenen Aufsatz  angegeben  ist. 

3.  Das  Verfahren  von  Dr.  Hans  Alexander, 
welches  von  der  Firma  Seel  borst  Sc  Werner  in 
Rothenfelde  (Hannover)  ausgeführt  wird.  Dasselbe 
ist  eigentlich  nur  eine  Vereinigung  der  D.  R.-P.  45220, 
•17457,  48078  und  49  826  von  Schaag  und  Falk 
und  gipfelt  darin,  Eisenwaaren  auf  galvanischem  Wege 
mit  einem  aluminium-  bezw.  magnesiumhalligen  Zink- 
überzug zu  versehen.  — 

Als  Vortheile  der  galvanischen  Methode  vor  der 
Heifsverzinkung  wird  seitens  der  Galvaniseure  an- 
geführt, dafs  auf  kaltem  Wege  eine  gleichmäßigere 
Verzinkung  zu  erzielen  sei,  daß  die  Zinkschicht  viel 
dünner  ausfalle  und  doch  einen  vollkommenen  Schutz 
gewähre,  dafs  Verluste  durch  Bildung  von  Hartzink 
und  Zinkasche  ganz  ausgeschlossen  und  ihre  Verfahren 
daher  hilliger  wären.  Ferner  eigne  sich  das  Verfahren 
für  Waaren  von  jeder  beliebigen  Form,  insbesondere 
auch  für  Schrauben,  Federn,  feine  Bleche  und  Draht- 
geflechte. Es  erfordere  keinen  continuirlichen  Betrieb 
und  gestalte  sich  in  der  Auslührung  wesentlich  billiger, 
als  die  Verzinkung  auf  schmelzllüssigem  Wege. 

Nach  Ansicht  des  Vortragenden  stehen  diesen 
angeblichen  Vortheilen  aber  gewisse  Nachthnile  gegen- 
über. So  hält  er  die  elektrischen  Methoden  nicht  für 
Massenfabricalion  geeignet,  weil  die  Zeil,  welche  das 
Verzinken  auf  kaltem  Wege  in  Anspruch  nimmt,  viel 
größer  ist,  aß  die  zum  heißen  Verzinken  erforderliche 
Zeit.  So  sind  z.  B.  zum  galvanischen  Verzinken  eines 
Bleches  von  3  m  Länge,  1  m  Breite  und  1  mm  Dicke 
50  Minuten  Zeit  erforderlich.  Abgesehen  hiervon 
dürften  sich  auch  die  Kosten  einer  Anlage  für  Blech- 
verzinkerei  im  großen  recht  hoch  stellen.  Für  eine 
Anlage,  in  welcher  täglich  10  000  kg  obiger  Bleche 
verzinkt  werden  sollen,  ist  ein  Raum  von  etwa  200  qm 


Digitized  by  Google 


I 

I 


970   Stahl  und  Eisen. 


Berichte  über  Versammlungen  au»  Fachtereintn. 


15.  Oclober  18%. 


erforderlich  und  dürften  sich  die  Kosten  für  maschinelle 
und  sonstige  Einrichtungen,  abgesehen  von  einer  50  bis 
60  Fferdekrfifte  starken  Dampfmaschine,  auf  rund 
27  000  M  belaufen.  Dafs  zur  Ausführung  der  galvanischen 
Verzinkung  offenbar  auch  mehr  und  intelligentere  Leute 
als  für  die  Verzinkung  nach  dem  alten  Verfahren 
erforderlich  sind,  liegt  auf  der  Hand. 

Aus  all  dem  kann  man  den  Schlufs  ziehen,  dafs 
die  galvanischen  Methoden  der  Verzinkung  sich  wohl 
für  manche  Zwecke  ganz  gut  eignen  mögen,  dafs  sie 
aber,  wie  die  Verhältnisse  jetzt  liegen,  keineswegs 
imstande  sind,  das  alte  Verfahren  allgemein  zu  ver-  I 
drängen.  — 

In  der  nun  folgenden  Besprechung  unterzog  Hr.  1 
Director  Eckardt  zunächst  das  Richtersche  Ver- 
fahren einer  Kritik.  Nach  Erfahrungen,  welche  er 
seihst  mit  Anwendung  der  galvanischen  Methoden 
gemacht  hat,  hält  er  das  genannte  Verfahren  nicht  , 
geeignet  für  Massenverzinkung,  weil  die  Einrichtungen 
zu  complicirt,  die  Vorbereitungen  zu  umständlich  und 
die  Betriebskosten  zu  hoch  seien;  auch  bezweifelt  er, 
dafs  es  möglich  sei,  stets  eine  vollkommen  fehlerfreie 
Verzinkung  zu  erlangen,  da  es  kaum  möglich  sein 
dürfte,  eine  ganz  reine  Oberfläche  zu  erhalten. 

Hr.  Seelhorsl  von  der  Firma  Seelhorsl  & 
Werner  (als  Gast)  tritt  der  Ansicht  des  Hrn.  Eckardt 
entgegen  und  weist  darauf  hin,  dafs  in  seiner 
Fabrik  zum  Reinigen  der  Oberfläche  mit  Vorlheil 
Sandstrahlgebläse  verwendet  werden.  (Die  von  ihm 
vorgelegten  kleinen  Probeblechstreifen  zeigten  eine 
schön  gleichmäfsige,  aber  sehr  dünne  Zinkschicht. 
Andere  Muster,  die  er  dem  Vortragenden  zur  Ver- 
fügung stellen  wollte,  waren  leider  nicht  eingetroffen.) 
Bezüglich  der  Selbstkosten  seiner  galvanischen  Ver- 
zinkung theilt  Hr.  Seelhorst  mit,  dafs  sich  dieselben 
auf  5  ^  für  1  qm  Blech  stellen,  wahrend  sie  sich 
bei  der  heifsen  Verzinkerei  auf  50  bis  60  £  belaufen. 

Auf  die  Frage  des  Hrn.  Schrödter,  ob  die 
galvanische  Verzinkung  auch  zum  Verzinken  von  Draht, 
bei  welchem,  sofern  es  nach  dem  alten  Verfahren  ge- 
schieht, infolge  der  Ausdehnung  der  Sonntagsruhe 
auf  24  Stunden,  sich  von  empfindlichen  Schädigungen 
begleitete  Uebelstände  eingestellt  haben,  verwendet 
werden  könne,  erwidert  Hr.  Seel hörst,  dafs  man 
hierbei  auf  Schwierigkeiten  gestofsen  sei,  dafs  es  aber 
möglich  sein  dürfte,  dieselben  durch  besondere  Ein- 
richtungen zu  beseitigen,  insbesondere  auch  dadurch, 
dafs  der  Draht  nicht  wie  bei  der  heifsen  Verzinkung 
durch  das  Bad  gezogen  wird,  sondern  dafs  die  ganzen 
Hinge  auf  einmal  verzinkt  werden. 

Hr.  Schmi.dt- Hannover  hält  das  galvanische 
Verfahren  nicht  geeignet  zum  Verzinken  von  Tele- 
graphendraht, weil  der  galvanisch  verzinkte  Draht  der 
vorgeschriebenen  Eintauchprobe  (8  maliges  Eintauchen 
in  Kuprervitriollösung)  nicht  entsprechen  würde. 

An  der  weiteren  Erörterung  betheiligten  sich  noch 
Hr.  B  lern  er,  welcher  recht  schlechte  Erfahrungen 
mit  verzinkten  Wellblechdächern  gemacht  halte,  ferner 
Hr.  v.  d.  Lauck en ,  der  dagegen  die  Vortheile  der 
auf  heifsem  Wege  verzinkten  Bleche  hervorhob,  und 
der  Vortragende,  der  noch  einige  recht  günstig  lautende 
Gutachten  über  das  Verfahren  von  Dr.  Alexander, 
u.  a.  solche  von  der  physikalisch-technischen  Reichs- 
anstall, der  Kaiserlichen  Marinewerft  in  Danzig,  zur 
Verlesung  brachte. 

Nachdem  der  Vorsitzende  dem  Vortragenden  und 
allen  Herren,  die  sich  an  der  Besprechung  betheiligten, 
gedankt  hatte,  ertbeilte  pr  das  Wort  Hrn.  F.  W.  Lühr- 
mann  zu  seinem  Vortrag  über  die  Verwendung 
von  Flufseisen  bei  Fundamentirungon  in 
Amerika.  Der  Wortlaut  dieses  Vortrags  wird  in 
der  nächsten  Nummer  zum  Abdruck  gelangen. 

Nachdem  der  Vorsitzende  dem  Hedner  für  seine 
interessanten  Mittheilungen  gedankt  hatte,  hob  er  hervor 
dafs  sich  Deutschland  zwar  nicht  mit  Amerika  be- 


züglich der  Grofsartigkeit  und  Kühnheit  der  Eisen- 
baulen  messen  könne,  dafs  dagegen  Deutschland  hin- 
sichtlich der  allgemeinen  Verwendung  von  Eisen 
im  Bauwesen  an  erster  Stelle  stehe.  Auch  in  Eng- 
land werde  zu  Privatbauten  weit  weniger  Eisen  ver- 
wendet als  bei  uns. 

Hr.  Schrödter,  welcher  dies  bestätigt,  weist 
daiauf  hin,  dafs  infolgedessen  die  Trägererzeugung  in 
Deutschland  so  zugenommen  habe,  dafs  sie  die  Schienen- 
produetion  bereits  überstiegen  habe.  Der  grofse  Ver- 
brauch an  Trägern  ist  zum  guten  Theil  darauf  zu- 
rückzuführen, dafs  durch  das  .Musterbuch  für  Eisen- 
construetionen",  welches  im  Auftrag  des  .Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahhndustrieller"  von  Ingenieur 
C.  Scharowsky  herausgegeben  wurde,  sowie  durch 
das  deutsche  Normalprofilbuch  für  Walzeisen,  das 
im  Auftrage  des  .Verbands  deutscher  Architekten- 
und  Ingenieurvereine'  und  des  .Vereins  deutscher 
Ingenieure"  von  Geh.  Regierungsrath  Dr.  F.  Heinzer- 
ling und  Professor  O.  Intze  veröffentlicht  wurde, 
den  Verbrauchern  die  Auswahl  des  richtigen  Träger- 
proflls  sehr  erleichtert  worden  ist. 

Hr.  D  a  e  1  e  n  hält  es  für  sehr  wünschenswertb, 
dafs  auch  in  anderen  Ländern,  insbesondere  in  Eng- 
land, die  gleichen  Bestrebungen  in  ausgedehnterem 
Mafsstab  zur  Geltung  kämen.  — 

An  die  beiden  Vorträge  schlofs  sich  noch  eine 
freie  Besprechung  des  in  jüngster  Zeit  auf  der  Strecke 
Düsscldorf-Grafenhcrg  vorgekommenen  Unfalles,  der 
durch  Umknicken  eines  aus  spiralgeschweifstem  Rohr 
hergestellten  Ständers  für  die  Leitungsdrähte  hervor- 
gerufen worden  war. 


VI.  Allgemeiner 
deutscher  Bergmannstag. 


Diese,  alle  drei  Jahre  stattfindende  Vereinigung 
von  Fachgenossen  zum  Zweck  der  Beiehrang  und  des 
Gedankenaustausches  im  freien  Verkehr  hielt  in  den 
Tagen  vom  9.  bis  12.  September  ihre  Versammlungen 
unter  zahlreicher  Betheiligung  in  Hannover  ab. 

Den  Theilnehmern  wurde  bei  ihrer  Ankunft  eine 
Anzahl  trefflicher  Festschriften  Oberreicht,  von  welchen 
insbesondere  die  vom  Festausschufs  bearbeitete  hervor- 
zuheben ist;  dieselbe  behandelt  in  eingehender  Weise 
die  gewerbliche  Entwicklung  der  Stadt  und  Provinz 
Hannover,  speciell  des  Berg-,  Hütten-  und  Salinen- 
wesens, auf  Grund  von  Mittheilungen  der  König). 
Revierbeamten,  Werksverwaltungen  u.  s.  w.,  sie  besitzt 
bleibenden  hohen  Werth.  Eine  zweite  Schrift  be- 
handelt den  Unlerharzer  Bergbau  und  Hüttenbetrieb, 
eine  fernere  beschreibt  ausführlich  den  Schacht  Kaiser 
Wilhelm  II.  bei  Clausthal. 

Am  10.  September  begannen  die  Verhandlungen 
mit  der  Bcgrüfsung  der  erschienenen  Ehrengäste 
Handelsminister  von  Berlepsch,  Begierungspräsident 
von  Brandenstein,  Geh.  Reg.-Balh  Boediker, 
Sladl-Director  Tramm  u.  a.  durch  Geh.  Bergrath 
Schräder;  zum  Leiter  wurde  Ober-Berghauptmann 
Freund  gewählt. 

Hierauf  hielt  Bergassessor  Doellz  den  ersten 
Vortrag  über 

die  Anwendung  der  elektrischen  Kraftübertragung 
beim  Bergbau, 

in  welchem  er  zunächst  in  ausführlicher  Weise  die 
Theorie  der  verschiedenen  Dynamo-Maschinen  —  der 
Gleichstrom-,  Wechselstrom-  und  Drehstrom-Motoren  — 
sowie  ihre  Vorzüge  und  Nachteile  für  die  Beleuch- 
tung und  Kraftübertragung  beschrieb,  sodann  an  einer 
Anzahl  von  Beispielen  aus  der  Praxis,  welche  aller- 
dings zum  grflfsleu  Theil  bereits  durch  die  Fachzeit- 
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schriflen  bekannt  geworden  sind,  die  Vortheile  der 
Anwendung  der  elektrischen  Kraftübertragung  beim 
Bergbau  darzuthun  suchte.  Dafs  bei  den  obertägigen 
maschinellen  Anlagen  der  Bergwerke  in  vielen  Fallen 
die  elektrische  Kraftleitung  vorteilhaft  anzuwenden 
ist,  unterliegt  wohl  keinem  Zweifel;  sie  unterscheiden 
sich  in  dieser  Hinsicht  in  nichts  von  anderen  Fabrik- 
und  Bahnbetrieben,  welche  dafür  den  Beweis  längst 
lieferten;  anders  verhalt  es  sich  indessen  mit  den 
unterirdischen  Anlagen,  und  die  Zuhörer  wären  dem 
Vortragenden  gewifs  dankbar  gewesen,  wenn  er  über 
die  Erfolge  oder  Mifserfolge  bei  Verwendung  der  elek- 
trischen Kraftübertragung  unter  Tage  eingehendere 
Miltheilungen  gemacht  hätte. 

An  Stelle  des 
welcher  ein 

maschinen  angezeigt  hatte,  sprach  J.  Körting 
Hannover  über 
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i  verhinderten  Bergrath  Meinicke, 
Vortrag    über  Wassersäulen- 


Yerwendnng  von  Gasmotoren  im  Bergbetrieb. 

Redner  betont,  dafs  einer  allgemeineren  Ausbreitung 
elektrischer  Kraftleituniien  im  Bergbau  mannigfache 
Hindernisse  entgegenständen,  dafs  andererseits  auch 
die  jetzigen  Leitungen,  nämlich  die  Wellentrans- 
missionen,  Dampf-,  Wasser-  und  Luftleitungen  wenig 
befriedigten  und  schlagt  vor,  den  Gasmotoren  den 
»orzng  zu  geben;  zu  betreiben  seien  dieselben  mit 
jeglicher  Art  von  Gas.  so  dafs  auch  jeder  Brennstoff 
für  die  Gashereitung  benutzt  werden  könne.  Eine 
von  dem  Vortragenden  erläuterte  besondere  Con- 
struction  eines  Gaserzeugers  soll  in  Verbindung  mit 
^eigneten  Gasmotoren  solch  günstige  Ergebnisse 
liefern,  dnfs  hierdurch  selbst  gute  Dampfanlagen  über- 
troffen  werden,  und  empfiehlt  Redner,  an  Stelle  einer 
Centralt-asanstalt  mit  Röhrenverzweigung  nach  den 
Wrbrauchsarten,  an  letzteren  kleine  Gaserzeuger  mit 
den  Motoren  aufzustellen  und  diese  eventuell  zum 
Betrieb  von  Dynamos  zu  benutzen.  Näheres  über 
trfo  ge  dieser  etwas  seltsamen  Vorschläge  wird  man 
wohl  abwarten  müssen. 

BerginspectorZörner  behandelte  sodann  in  einem 
lichtvollen  Vortrage  das  Thema: 

üeber  die  Unschädlichmachung  des  explosiblen 


und  theilte  die  Erfahrungen  mit.  welche  im  Saar- 
Kevier  hierüber  gemacht  worden  sind.  Neben  allen 
^nshgen  Sicherungsmafsnahmen  hat  man,  je  nach 
">r  Beschaffenheil  der  Kohle  und  des  Gesteins,  sowie 
W  Art  des  Betriebes  drei  Methoden  eingeschlagen: 

in  Re?uCllW,lkun»  der  Fu,lörter  mit  Wasser,  welches 
>n  Bohrlöcher  unter  hohem  Druck  eingeführt  wird, 
f  «neselung  vermittelst  Rohren  und  Schläuchen, 
*  <ne  Absperrung  einzelner  Arbeitsstellen  durch  nasse 
<;"nen  und  dadurch  bewirkte  Localisirung  der  Explo- 
*„i'n-  M'1  al|en  drei  Methoden  sind  gute  Resultate 
-raeit  worden,  und  wenn  auch  die  Kosten  für  Ein- 
ncninng  und  Benutzung  nicht  ganz  gering  sind  (2  bis 
JLrr.  d!e  Tonne -Förderung),  so  erscheinen  die- 
wioen  doch  unbedeutend  im  Vergleich  zu  den  Ent- 
,  M'iiBunjpwummen  und  sonstigen  Unkosten,  welche 
sinn« ,  ,eren  .Kalastrophen  durch  Kohlenstaubexplo- 
•»en,  beispielsweise  auf  Grube  Camphausen  und 
VeB?  '  ^rvorKe™ten  haben,  abgesehen  von  dem 
Verluste  so  vieler  Menschenleben. 

manBnT8Sl8SOr  W'nkhaus   und   Bergrath  Loh- 
ihnen  i  Rr^hle.len  sodann  Qher  die  Resultate  der  von 
ninuhr-bezw.  Saarkohlengebiet  vorgenommenen 

Prüfungen  von  Sprengstoffen. 

wellmhr  aü?fahrl»clien  Mittheilungen  des  Ersleren, 
Essen A%2m&  .bereita  in  Fachschriften  („Glückauf  - 
5wr  feil^hl  worden  8ind.  ^Pfeilen  darin,  dafs 
,c«  nur  das  Schwarzpulver  wegen  seiner  Gefährlich- 


keit bei  Schlagwetter-  und  Kohlenstaubgruben  womög- 
lich ganz  aus  dem  Kohlenbergbau  zu  verbannen  sei, 
sondern  auch  die  gewöhnlichen  Gelatine-Dynamite  nicht 
zu  den  Sicherheits-Sprengmitteln,  d.  h.  den  nicht  zün- 
denden gehörten,  während  die  neuen  Sprengstoffe, 
welche  eine  niedrige  Explosionstemperatur  haben, 
wie  Dahmenit  A,  Roburit  I,  Köln-Rutlweiler  Sicher- 
heitssprengpulver und  die  Kohlen-Garbonite,  nicht  nur 
als  die  sichersten,  sondern  auch  als  sehr  wirksame 
Sprengstoffe  zu  empfehlen  seien. 

Demgegenüber  warnt  Lohmann  vor  üeberschätzung 
des  Werthes  der  letzteren,  welcher  in  der  Praxis  noch 
nicht  genügend  erprobt,  überdies  in  ihrer  chemischen 
Zusammensetzung  uncontrolirbaren  Schwankungen 
ausgesetzt  seien,  wodurch  ihr  Verhalten  wesentlich 
beeinflufst  werde;  er  hält  ein  gänzliches  Verbot  des 
Gebrauches  von  Gelatine  und  Dynamit  für  verfrüht. 
Ueber  diese  wichtige  Frage  fand  eine  lebhafte  Dis- 
cussion  statt,  in  welcher  betont  wurde,  dafs  auch 
wirtschaftliche  Gründe  gegen  das  Verbot  der  älteren 
Sprengstoffe  sprechen  und  weitere  Untersuchungen 
in  den  Betrieben  ei  forderlich  seien. 

Nach  einer  Frühstückspause  sprach  Berginspector 
Ulhemann  über  Bewetterung  der  Aus-  und 
Vorrichtungsarbeiten  in  Saarbrücken, 
er  bemängelte  die  in  Deutschland  gebräuchlichen 
Ventilatorconslructionen  und  befürwortete  die  Ver- 
wendung von  Separat  -  Blasventilatoren  (gegenüber 
Saugventilatoien)  bei  An-  und  Vorrichtungsarbeiten 
und  tbeilte  seine  Erfahrungen  über  Schlagwelter- 
hildung  mit. 

Die  Frage: 

Empfiehlt  sich  der  Vcrwaltuugsrechtsweg  in  Berg- 
sachen  2 

wurde  von  dem  Vortragenden,  Oberbergrath  Arndt 
dahin  beantwortet,  dafs  es  wünschenswert!)  sei,  wenn 
in  Deutschland,  ähnlich  wie  in  Frankreich,  ein  all- 
gemeines deutsches  Berggesetz  eingeführt  würde,  unter 
Berücksichtigung  der  beutigen  Verhältnisse.  Aus  der 
Versammlung  wurde  sowohl  die  Bedürfnifsfrage  be- 
stritten, als  auch  die  Möglichkeit,  die  verschieden- 
artigen bergbaulichen  Verhältnisse  in  Deutschland 
einheitlich  zu  regeln.  Handelsminisler  V.Berlepsch 
warnte,  allerdings  unter  Betonung  des  privaten 
Charakters  seiner  Ansicht,  vor  der  Schwerfälligkeit 
und  Langsamkeit  des  Verwaltungsrechtsweges  und 
empfahl  der  Versammlung,  sich  theoretischer  Er- 
örterungen zu  enthalten  und  praktische  Fragen  zu 
erledigen.  Nach  Schlufs  der  Veihandlungen  Tand 
gemeinschaftliches  Essen  und  Abends  Zusammenkunft 
im  Tivoli  unter  zahlreicher  Betheiligung,  auch  seitens 
der  Damen,  statt. 

Der  zweite  Tag  brachte  zunächst  als  geschäftliche 
Angelegenheiten  einige  Statutveränderungen,  sowie  die 
Wahl  des  nächten  Festortes,  bei  welcher  zwischen 
Dortmund  und  München  letz'ere  Stadt  gewählt 
wurde;  es  wurde  ein  Begrüfsungstelegramm  an 
Se.  Majestät  den  Kaiser  abgesandt. 

Es  folgte  dann  ein  interessanter  Vortrag  des 
Amtsraths  Dr.  Struckmann  über  die  Geologie 
derUmgegend  von  Hannover,  dessen  auszugs- 
weise Wiedergabe  hier  kaum  thunlich  ist, 

Berginspector  Richert  behandelte  den  Stein- 
kohlenbergbauimnorddeutschenWealden 
am  Deister,  am  Süntel.  im  Kreise  Hameln,  den 
Loccumer  Bergen  und  am  Bückeberg,  welcher  bis  ins 
14.  Jahrhundert  rückwärts  zu  verfolgen  ist  und  gegen- 
wärtig mehr  als  4000  Arbeiter  beschäftigt. 

Zum  Schlüsse  berichtet  Berginspector  Siemens 
über  den  Rbnierschen  Apparat  zur  Verhütung  des 
Uebertreibens  bei  Fördermaschinen,  welcher  in 
Verbindung  mit  besonderen  Controlapparalen ,  in 
Sachsen,  Schlesien  u.  s.  w.  in  zahlreichen  Ausführungen 
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seit  länger  als  vier  Jahren  in  Benutzung  ist  und 
zufriedenstellend  funclionirt;  Redner  hebt  die  Vorzöge 
des  Apparates  hervor  und  betont  seine  Wichtigkeit 
in  Bezug  auf  die  Sicherung  der  Förderung  besonders 
der  Mannschaften. 

Der  Nachmittag  wurde  zu  Excursionen  nach 
Ilsede  und  Peine  zur  Besichtigung  der  Erzlagerstallen, 
Hochöfen  und  Walzwerke,  nach  den  Fabriken  von 
Gebr.  Körting,  Dreye  Hosenkranz  <fc  Droop,  J.  C 
König  <fc  Ebhardt  und  Continental  Caoulchouc-Com- 
pany  benutzt,  welche  viel  Sehenswerthes  und  gastliche 
Aufnahme  boten ;  der  Abend  vereinigte  die  Theil- 
nehmer  zu  einem  von  der  Stadt  gebotenen  Fest  im 
Neuen  Concerthause. 

Der  gröfsere  Theil  der  Mitglieder  besuchte  als- 
dann in  den  folgenden  Tagen  mittels  Exlrazuges  den 
Oberharz  und  hesichtigte  die  Werke  in  Vienenburg, 
Oker,  Bammelsberg,  Clausthal  u,  a.  m.  - 


Verein  für  Eisenbahnkunde  zu  Berlin. 


Die  Sitzung  am  10.  September  1895  fand  unter 
dem  Vorsitz  des  Wirkl.  Geh.  Oberbauraths  Slrcckert 
statt.   Eisenbahndirector  a.  D.  Froitzheim  spricht 

Uber  die  Kleinbahnen 

mit  besonderer  Berücksichtigung  der  mecklenburg- 
pommerschen  Schmalspurbahnen.  Ucber  die  Aus- 
gestaltung der  Kleinbahnen  gehen,  wie  der  Vortragende 
bemerkte,  die  Ansichten  noch  sehr  weit  auseinander. 
Die  Vielgestaltigkeit  der  Aufgaben,  welche  derartige 
Bahnen  zu  erfüllen  haben,  wie  die  bisher  gemachten 
Erfahrungen,  machen  es  unmöglich,  für  die  Unter- 
nehmungen feste  Normen  herauszubilden.  Am  wenig- 
sten ist  die  Spurweilentrage  geklärt.  Für  die  Be- 
stimmung des  zulässigen  Baukapilals  sind  die  späteren 
Einnahmen  der  allein  maßgebende  Factor;  nach  dem 
ersteren  richtet  sich  die  Spurweite,  die  also  gleichsam 
das  Ergebniß  der  Rentabilitätsberechnung  darstellt. 
Im  übrigen  aber  sollen,  wie  der  Vortragende  näher 
begründet,  von  den  in  den  Ausführungsbestimmungen 
zum  Kleinbahngesetz  zugelassenen  Spurweiten  von 
0,60,  0,75  und  1  m  die  kleinste  Spur  in  vorwiegend 
ackerbautreibenden  Bezirken,  die  mittlere  da.  wo  '/* 
bis  '/»  der  Einnahmen  dem  Personenverkehr  ent- 
springen werden,  und  die  gröfsere  bei  überwiegendem 
Personenverkehr  zur  Anwendung  kommen.  Der  Vor- 
tragende geht  nach  diesen  allgemeinen  Auslührungen 
auf  die  eingehende  Darlegung  der  Entstehungs- 
geschichte und  der  baulichen  Verhältnisse  einschließ- 
lich der  Betriebsmittel  der  mit  60  cm  Spurweite  er- 


I  bauten  mecklenburg-pommerschen  Schmalspurbahn 
Ferdinandshof-Friedland-Jarmen  über.  Die  Hauptlinie 
zieht  sich  in  61  km  Länge  quer  durch  das  Groß- 
herzogthum Mecklenburg -Strelitz  und  die  Provinz 
Pommern  bis  zur  schiffbaren  Peene,  hatte  mit  ihren 
Anschlüssen  Ende  1893  eine  Gesammtlänge  von  112,3  km 
und  hat  heute  bereits  147  km  in  Betrieb.  Den  im 
Verlaufe  des  Vortrags  zu  Gunsten  der  60-cm-Spur 
geltend  gemachten  Vorzügen  stellte  Hr.  Geheimer 
Oberbaurath  Starnbke  Bedenken  mehrfacher  Art 
entgegen,  betreffend  die  geringe  Fahrgeschwindigkeit, 
die  geringe  Stabilität  der  Personen-  und  bedeckten 
Güterwagen,  die  Beschränkung  in  der  Fahrzeugbreite 
und  die  Construction  der  Locomotiven.  Die  Vorzüge 
der  Bahn  können  solche  Nachtheile  nicht  aufwiegen, 
und  im  ganzen  genommen  sei  die  Spur  von  75  cm 
doch  zweckmäßiger.  Der  Vorsitzende  weist  darauf 
hin,  dafs  in  Preußen  die  verschiedensten  Spurweilen 
für  diese  Bahnen  jetzt  zur  Anwendung  kämen,  was 
eine  spätere  gemeinsame  Inbetriebnahme  der  Bahnen 
sehr  erschweren  müsse.  Das  Bedürfniß,  auch 
derartige  Bahnen  später  in  Zusammenhang  zu 
bringen,  werde  mit  der  Zeit  in  mehr  oder  minder 
großem  Umfange  mit  Sicherheit  hervortreten.  Hr. 
Geheimer  Oberbaurath  Starnbke  tritt  dem  Vor- 
sitzenden darin  bei.  daß  später  eine  Zeit  kommen 
werde,  wo  man  die  Verschiedenartigkeit  der  Spur 
sehr  bedauern  werde ;  auch  sei  er  der  Meinung,  die 

I  Militärverwaltung  dürfte,  wenn  sie  abermals  vor  die 
Frage  der  Spurweite  gestellt  werde,  der  75-cm-Spur 
doch  wohl  den  Vorzug  geben.  Hr.  Generalmajor  von 
Bössing  spricht  sich  dahin  aus,  daß  man  sich  dem 
Vortheil,  den  eine  Bahnlinie  mit  75  cm-Spur  gewähre, 
nicht  verschließe,  doch  könne  die  Militärverwallung 
nicht  darauf  bauen,  daß  das  Land  mit  dieser  größeren 
Spur  folge.  Hr.  Oberst  T  a  u  b  e  r  t  und  Hr.  Hauptmann 
a.  D.  Paulus  glauben,  man  gehe  zu  weit,  wenn  man 
eine  Uebereinstimmung  der  Spur  auf  dem  ganzen 
Verkehrsgebiet  fordere;  man  dürfte  sie  auf  kleine  in 
sich  zusammenhängende  B"zirke  beschränken  können. 

Hr.  Bhodius  als  Gast  macht  über  eine  von 
dem  italienischen  Ingenieur  Angelo  Tessaro  er- 
fundene kartographische  und  lachographische  Maschine 
unter  Vorführung  eines  betriebsfähigen  Musterapparates 
eingehende  Mittheilungen.  Die  kartographische  Ma- 
schine dient  zur  Beschriftung  von  Karten  und  Plänen 
beliebiger  Art  in  jeder  beliebigen  Ausführung,  und 
die  mit  Umdruckfarben  hergestellten  Einzeichnungen 
können  direct  auf  Stein  oder  Zink  druckfertig  über- 
tragen werden.  Gegenüber  den  bisherigen  Verfahren 
läßt  sich  die  bisher  auf  derartige  Arbeiten  verwendete 
Zeit  auf  V»  einschränken. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Außenhandel  der  Vereinigten  Staaten  Ton  Amerika 
im  Fiscaljahr  1.  Juli  1894  bis  30.  Juni  1895. 

Nur  sehr  winzig  ist  der  Nutzen,  welchen  der  im 
August  vorigen  Jahres  in  Kraft  getretene  neue  Zoll- 
tarif der  Vereinigten  Staaten  von  Amerika*  für  den 
Export  Europas  von  Eisen  und  Eisenwaaren  gehabt 
hat.  So  werthvoll  auf  den  ersten  Blick  die  Herab- 
setzungen einiger  Zölle  schienen,  so  belanglos  waren 
sie  in  Wirklichkeit  gegenüber  dem  starken  Aufschwung, 


*  Vergl.  Seite  745  ff.  des  Jahrgangs  1894  dieser 
Zeitschrift. 


I  dessen  die  amerikanische  Eisen-  und  Stahlindustrie 
während  der  McKinley- Bill  sich  erfreute.  Der  Ge- 
sammteinfuhrwerlh  der  weiter  unten  einzeln  auf- 
geführten Waarenposten ,  Eisenerze  nicht  mit  ein- 
gerechnet, belief  sich  im  Fiscaljahre: 

1894/95  auf  23  037  000  * 
1893/94  ,  21  314  000  . 
1892/93  ,  34  938  000  „ 
1891/92  „  28  928  000  . 
1890/91  „  53  544  000  . 
1889/90  .  41  680  000  , 
Die  Zunahme  der  Einfuhr  ist  also  sehr  unbedeutend, 
ungefähr  1  720  000  $,  und  von  einer  Rückkehr  zu 
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den  Einfuhrzahlen  der  Jahre  vor  den  Mc  Kinley-Zöllen 
kann  auch  nicht  im  entferntesten  die  Rede  sein. 

Innerhalb  der  engen  Grenzen  der  Steigerung  der 
Ginfuhr  gegen  das  Vorjahr  haben  am  meisten  Messer- 
schniiedewaaren  an  Absatz  gewonnen,  deren  Einfuhr 
auch  noch  aber  die  des  Jahres  1892  93  (1421000  /) 
hinausgeht.  Auch  in  Ketten,  für  welche  der  Zoll 
von  45  %  vom  Werth  auf  30  %  ermäßigt  wurde, 
wird  die  Einfuhr  aus  1892,93  (65  MO  /)  überholt, 
ebenso  in  Gewehren  (1892,93  für  322  000  /).  In  allen 
anderen  Posten  bleibt  die  Einfuhr,  auch  wo  sie  die 
von  1893/94  übertrifft,  hinter  1892/93  zuröck,  wie  die 
Tabelle  zeigt.  Das  gilt  namentlich  von  Roheisen  und 
Oberhaupt  von  allen  schweren  Eisen-  nnd  Stahl- 
eneugnissen.  Besonderes  Interesse  erfordert  die  Ein- 
fuhr von  Weifsblech ,  die  zwar  ein  wenig  gestiegen 
ist,  aber  doch  bei  weitem  nicht  in  dem  Umfange, 
wie  man  in  Amerika  befürchtete.  Die  Einfuhr  von 
Zinn,  welches  im  vorigen  Jahre  wieder  auf  die  Frei- 
liste gesetzt  wurde,  ist  infolgedessen  wieder  in  die 
Höhe  gegangen.  In  Bandeisen  für  Baumwollballen, 
die  zum  erstenmal  in  der  Statistik  von  den  übrigen 
Bandeisen  getrennt  aufgeführt  sind ,  ist  die  Einfuhr 
nach  der  vorliegenden  Statistik  fast  null  gewesen, 
obwohl  sie  zollfrei  ist. 

Weitere  Einzelheiten  weist  folgende  Tabelle  nach 
(1000  tons  =  1016  l;  1000  lbs.  =  454  kg): 


Einfuhr 


1OO0 tone 


Abtall-,  Alteisen    *  ^ 
stab««cn,  gew  Ixt  oder  go- 

himmart  .  .  lü(W  lbs 
Schiemnewen,  Schienen- 

itahl  ....  1000  tons 
«•öde»««,  Reifen  f.  Ballen, 
,  5"«r  .  .  ,  iooo  lb». 
Herfen-,  Bandeisen  „  . 
SUhlblöcJr.*, -Luppen, -Kul- 

h«n,-SUpgeo .  1000  lbs. 
"*«•-  odtr  SUhlplatten 

«?o  Bleche.  Taggen». 

&«nod.SUbl  1000  Uw. 
We,rst,l»che,  Mallblecho, 

Ti««r»-Zinn .  luoo  lb». 
uraaUtangen  and  St  übe, 

Eaenn.  Stahl.  1000  lbs. 
Uftbt,    DnihUeilo  und 

Mriage  .  .  .  iooo  lb». 
tUomwolllHiilehruif 
Ambo»$e  .  . 
Kelten  .   .   .    ;      ^  J 
Jfweersthmiedawaaren  . 
»«Am  aller  Art.  Raepeüi  . 
G.weiire.  Kanonen  u  »  w 
Sabn»<)elr,  ftlr  Handarbeit 
'(«rtunen  . 

RinteaHnfe,  guscümiedet, 

i  j  'I^hrt  

nwaaren  .  .  . 


1  1892,'93 

1893/94 

1 814/95 

Werth" 
1  1U00  / 

Menge 

W.  ,'ii 

1000/ 

Menge 

Wi ith 

n  ,  s 

1  2  43 
1  50U 
277 

210 
2»i 
3 

3«'i 

M 

2>,  3 
14 
3 

:ts 

720 

22  764 

4,2 

5r2 

22 

s 

: 

1 

11 

»7 
77 

i  :•■>:. 

1  21' ■ 

Ol 

387 

11 

t  588 

27  881 

Sil 

1  

1  PCO 

co  5.4 

1  191 

M  l'-'i 

t  115 

17  510 

154  1CI 

'  ■  s  i 

12  144 

1  7üC 

5f>  228 

!•".  1 

SO  514 

'.Kl  1 

02  i 

«  :i» 

■175 

121 
1 1 
;  •  - ' 

V5il 

679 

IM 
95 
1  421 

76 
322 
369 
3  30« 

:  :c 

402 

48 

25 

Mi- 
Sl 
12  1 
27- 
1  121 

75 

6? 
:  -  ij 

64 
458 

>  '■- 
1  nlu 

118 
2  947 

53 
1  tnt 

48 
1  -  17 

3493« 

21  314 

2,.',::7 

12  359 
3  614 

16  785 
I  IM 

2  641 

3  704 

411  484 
7  11- 

1  255 

5  7 1  l 

i  •■:  » 

3  S3'J 

i  Eue»  u.  Eieen- 
i  aufaer  En   .  . 

San  tu  Barren ,  Blöcken 
"''•»«.a.eKohlelo&lou* 

Die  Ausfuhr  amerikanischer  Hüttenerzeugnisse 
unabisf-nrabricate  ist,  wie  nicht  anders  zu  erwarten. 
*Hctl  in  dem  letzten  Fiscaljahr  gestiegen.  Sie  hat, 
emschhefslich  landwirthschaniiches  Geräth,  an  Werth 


1894/9; 
1893/94 


37  414  000  $ 
34  248  000  . 


1892/93  .  .  34  763  000  . 
ftaCähriger  1891/92  .  .  32  596  000  . 
ßwWjmitt  1886/91  .  .    24  963  000  , 


Für  die  einzelnen  Posten  werden  in  den  letzten 
beiden  Jahren  folgende  Zahlen 


A  u  s  1  u  Ii  r 

1894 

1895 

Menge 

Werth 

Menge 

Werth 

lonn  / 

1  ■  ■  ,s' 

L.«n<. wirtschaftliches  (Jet .ith : 

Jl  lnnia^t tiinen  u.  1  lu*ile  davon 

ö  Jt.J 

^  MiU 

rilune,   l.iiitiv.itoren ,  rheile 

^»lir 

Iii 

DU 

in..    « . .  .1  ... 

ZlltwIlUlUr!)      .  . 



5  41) 

Roheisen  lutio  Ions 

27 

370 

23 

277 

Harn!-  uml  Heifenenon   Inno  lbs. 

351 

7 

1  ;.: 

6 

Shitigenvuen      .    .    .    l'JOO  . 

0  6-2 

1  H 

7  8o| 

1  LI 

Wagenräder  ....   liKKI  Stck. 

12 

05 

17 

Iii 

liut«w.i.ireii.  -  nst  nicht  gerannt 

— 

t'.' ' 

5«3 

Mess«rs«-hmied«w.i.iieii  .... 

— 

L.t- 

— 

i:.t 

(iewi-hre  H  .*.  «  

— 

.,21 

7>*7 

lllörke,    1. Uppen-  uml 

Kuhend-en     .    .    .  Moiilb«. 

1  145 

2!» 

6  97n 

'.15 

Schlösser.  Haken.  Riegel  und 

anderes  li  nn  i-cn  .... 

— 

2 

— 

2    - 1 

S.i^en  und  \Verk/«u<f  .... 

— 

i  •.ti- 

■ 

1  ■  -  '. 

M  i-i'lnrel;,  nicht  ln'.-i'Nil  genannt 

— 

li-  iv. 

— 

II':  J 

1.  ., . .iiii.tiv.~ri  .....  SIDrk 

1)2 

1 1  ■  - 

r'.«t«t.h.Tvle  Ii.irtHifn.a-rlini  . 

:  y  . 

:ti:t 

"J.i 

Hampd.— iel  uml  M.<«.lt:ii.<rit!ieil.. 
Dr.iliSlin«    .    .    .    .  l"ti.iLh». 

7  in 

37« 

1«  737 

.U'i 

16  m 

2-1 

«.•srhlllK-lele  N.ig-1, 

11« 

Ii,.  r...                        1 1  ii  ii  i 
null  ist  ij     ...    . 

3  231 

lJi 

4  3<;7 

Blech«  ans  Ki-eu   .    .   1000  . 

5ni.| 

II.: 

2 122 

5:1 

.     Stahl    .     .     1"""  . 

l  300 

4«> 

2001 

r.r, 

Di'iiclierpre«neii  uinlTlieil.  .li«Vi>n 

Eiscnschieneli     .    .    .   Mihi  tun« 

27:: 

|l,0 

1 

27 

43 

Stahl.-,  lue»,  n      .     .     .  . 

10 

44s 

In 

21.7 

KüliliiadL'hinen  und  '1  heile  davon 

»15 

2'.'3 

2:147 

: 

Oefen  und  Ro*le  

m 

'V 

l»r.»ht  le'-'»ll.s. 

44  77^ 

1  U75 

'•  1 

1  277 

All--  amlercn  ¥.io-n~  un.i  Sl.ihl- 

;.7  ; 

34  2!R 
I  649 
1  7'U 

1  534 

5  252 


37  41  1 

1514 


1  .1:1 
I  :c<7  '  5 '.118 
8375     5  180 

1411  6 


Zn-innuen,    ein««  hl    lainl «  U  lli- 

sclmfil.ch«,  ÜerStll  .... 

W  ie.  1,  un.i  I  heil«'  d.ivori  .  .  . 
Eis.  iili  iln.«.!«'  !!,  I'er*oiieo-  und 

linier-  

\Vi«-.-ri«ehjr»liehe  Inntruinenle , 

eill-ehll« -l'-lii-h      Telegr*l-he>i . 

Tvlephr>n   1  derglt>ichon 

Arilin  11  itkolll«  -   -   ■  104*1  luns     1  437 
BltlllTIIUÜKI  Kohle  .    .   IOOO  . 
Ei«.-in-rz     .......  !"i 

Üie  Zunahme  in  der  Ausfuhr  land wi rthschaf t- 
lichen  Geräths  verdient  um  so  mehr  Beachtung, 
als  die  Ausfuhr  nach  Südamerika  stark  zurückgegangen 
ist,  nach  Argentinien  von  1  514000  auf  1 005  000  /; 
ebenso  nach  Britisch-Australien,  von  358000  auf 
247  000  t.  Um  so  mehr  ist  die  nach  Europa  gelangte 
Ausfuhr  gestiegen,  nach  England  von  597  000  auf 
751000  //nach  Frankreich  von  287  000  auf  534000/, 
nach  Deutschland  von  525  000  auf  553  000  $  und 
nach  dem  übrigen  Europa,  also  besonders  Osteuropa, 
von  651  000  auf  1234  000  $.  so  dafs  Europa  im 
ganzen  im  leUten  Fiscaljahr  für  3072000  $  erhalten 
hat  gegen  2  060000  $  im  Jahre  vorher. 

Bezüglich  der  Bezugsländer  von  B»»e'"n- 
Sägen  und  Werkzeugen  im  Werthe  von  44b900O/ 
ist  hervorzuheben,  dafs  Deutschlands  Anlhe.l  «4  000  | 
betragt  gegen  293  000  $  im  Vorjahre,  also  beträcht- 
lich gestiegen  ist;  und  die  Ausfuhr  nach  fcuropa 
überhaupt  ist  von  1250000  auf  1  490  000  $ 
Dagegen  ist  sie  nach  Britisch-Nordamenka  von  h«  000 
auf  504  000  $,  nach  Cuba  von  439  000  auf  258  000  $ 
zurückgegangen  ^  ^^^.^^  jhrc  Steigerung 

von  12  505000  auf  14  478000  $  besonders  Brasilien, 
welches  gegenüber  681000  /  1893/94  i-^'7^"  b«w 
2  046  000  /.  und  Mexico,  welches  1^7  00°  bez«. 
1  836  000/,  und  Afrika,  welches  31/000  bezw 
823  000  /  aufweist.  Deutschland  ist  von  «JÖ5000 
auf  489000  /  zurückgegangen. 
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Bemerkenswerte  Verschiebungen  in  den  Absatz- 
gebieten zeigen  auch  Nähmaschinen.  Es  em- 
pfingen 1893/94  und  1894/95  Deutschland  für  256000 
und  472000  $,  Brasilien  für  102000  und  140000  $, 
also  erheblich  mehr,  dagegen  Cuba  für  213  000  und 
16000,?,  Britisch-Australien  für  311000  und  225  000 
Argentinien  für  72000  und  54000  $. 

Die  Ausfuhr  von  bituminöser  Kohle  hat  der 
Menge  nach  zugenommen,  während  der  Werth  zurück- 
gegangen ist;  auch  die  Anthracitkohlc  zeigt  ver- 
minderten Durchschnittswert!].  Nach  Europa  gelangten 
von  beiden  Kohlen  zusammen  1893  94  127  000  tons, 
davon  nach  Deutschland  32645  tons;  im  letzten  Fis- 
caljahr  dagegen  nur  12  500  tons  im  ganzen,  und  nur 
400  tons  nach  Deutschland.  Fast  allgemein  haben 
dafür  die  übrigen  amerikanischen  Länder  mehr  be- 
zogen, namentlich  BritischNordamerika  3018000  gegen 
2805  000  tons  1893  94,  Cuba  415000  gegen  332000  tons, 
übriges  Westindieu  148000  gegen  128  000  tons. 

Der  zuletzt  aufgerührte  Posten,  1411  tons  Eisen- 
erz, ist  aus  bekannten  Gründen  besonders  interessant. 
Es  ist  das  im  Juni  nach  Kuhrorl  exportirte  Erz, 
worüber  im  Vierleljahrs-Marklbericht  Seite  692  und 
unter  .Wahrheit  und  Dichtung*  Seite  735  dieses 
Jahrgangs  schon  berichtet  wurde. 

  J/.  Busentann, 

Südamerikanisches  Manganerz. 

Wie  das  «Engineering  and  Mining  Journal"  vom 
21.  September  mittheilt,  wird  gegenwärtig  südameri- 
kanisches Manganerz  auf  den  nor  lamerikanischen  Erz- 
maikt  gebracht  und  ist  die  erste  Ladung  von  2500  t 
bereits  vor  Nombre  di  Dios  eingetroffen.  Weitrre  Sen- 
dungen sollen  demnächst  folgen.  Bisher  hatten  die 
Vereinigten  Staaten  Manganerze  aus  dem  Kaukasus, 
aus  Spanien  und  von  der  Insel  Cuba  bezogen. 

Natürliches  Gas. 

Wie  amerikanische  Blätter  berichten,  befinden 
sich  die  wichtigsten  Gasfelder  im  westlichen  Theil 
von  Pennsylvanien.  im  westlichen  Theil  von  New- 
York,  im  nordwestlichen  Theil  von  Ohio  und  in 
Centrai-Indiana.  In  grofsen  Mengen  wurde  überdies 
Naturgas  in  Arkansas,  Californien,  Jllinois,  Jowa. 
Kansas,  Kentucky,  Louisiana,  Missouri,  Süd-Dakota, 
rennes'ee,  Utah,  West- Virginien.  Wisconsin  und 
Wyoming  gefunden,  doch  hat  der  Druck,  unter  welchem 
es  ausströmt,  überall  nachgelassen,  so  dafs  man  ge- 
zwungen ist,  es  durch  künstlichen  Druck  an  die  Vei- 
brauchsstelle  zu  treiben. 

Auch  der  Verbrauch  hat  wesentlich  abgenommen  ; 
so  betrug  der  Werth  des  verbrauchten  natürlichen 
Gases  im  Jahre  1894  nur  14  000000  $,  während  er 
im  Jahre  1888  noch  22500000  $  betrug 


Ueber  das  Alter  der  Chamottfabricatiou 

hat  II.  Lütgen-Eschweiler  sehr  bemerkenswerte  Mit- 
teilungen in  der  .Thonindustrie-Ztg.*  veröffentlicht.* 
Im  Berliner  Museum  befindet  sich  eine  Sammlung 
schöner  architektonischer  Terracotlen  aus  Olympia, 
meist  grorse,  prächtig  ornamentirte  Gesimsstücke. 
die  aus  dem  6.  Jahrhundert  vor  Chr.  stammen.  Auf 
der  Bruchfläche  zeigen  sie  das  Aussehen  eines  gut 
gebrannten  Chamoltestoines ,  bei  dem  der  Chamolle 
ziemlich  reichlich  angewandt  worden  ist:  scharfkantige, 
ful'sen  schwarze,  innen  rötbliche  Splitter  liegen  ge- 
drängt in  dem  mehr  mürben,  helliöthlichen  Bindelhun. 

Man  hatte  diese  schwanen  Splitter  bisher  für 
natürliche  Steinchen.  Unreinlichkeit  und  dergl.  im 
Thon  angesehen.   Nach  einer  genauen  mikroskopischen 

*  Entnommen  aus  einem  freundlichst  übersandten 
Sonderabdruck. 


[  Untersuchung  kam  Lütgen  indessen  zu  der  Ueber- 
;  zeugung.  dafs  diese  Splitter  aus  gebranntem  Thon, 
1  also  Chamotte.  bestehen,  den  man  zur  Magerung  der 
I  grofsen  Thonwerkstücke  gebraucht  halte.    Eine  von 
I  C.  Gramer  in  Berlin  ausgeführte  chemische  Analyse 
bestätigte  diese  Ansicht  in  vollem  Mafse.    Im  Hinblick 
auf  die  Art  des  Bruches  schlofs  Lütgen  weiter,  dafs 
es  sich  wahrscheinlich  um  zerkleinerte  Stücke  von 
Steinzeug,  z.  B.  Wasserleitungsröhren,  handelt.  Trifft 
diese  Annahme  aber  nicht  zu,  so  wäre  die  interessante 
Thatsache  zu  constatiren,  dafs  schon  vor  zwei- 
ein halb  tausend  Jahren  Thon  gebrannt  worden 
ist,  eigens  zu  dem  Zweck,  denselben  in  zerkleinertem 
Zustande  als  Zusatz  zu  frischem  Thon  zu  verarbeiten. 
Es  war  also  schon  damals  die  später  während  vieler 
Jahrhunderte   vergessene  Grundlage   der  Chamolte- 
industrie  bekannt. 

Hochofenanlage  in  Triest. 

Die  Krainische  Eisenindustrie-Gesellschaft  beab- 
sichtigt, in  Triest  eine  Hochofenanlage  zu  errichten. 
Mafsgebend  für  die  Wahl  dieses  Ortes  war  der  Um- 
stand, dafs  durch  ein  Specialgesetz  vom  10.  August 
1895  es  der  Regierung  zusteht,  neuen  industriellen 
Unternehmungen  in  Tries»,  welche  die  Anfertigung 
von  Artikeln  bezwecken,  die  in  Oesterreich  entweder 
noch  gar  nicht  oder  in  einem  den  bestehenden  wirt- 
schaftlichen Verhältnissen  nicht  entsprechendem  Um- 
fang producirl  werden  und  deren  Errichtung  im  volks- 
wirtschaftlichen Interesse  gelegen  ist,  die  Befreiung 
von  der  Erwerbs-  und  Einkommensteuer,  sowie  von 
der  Gebäudesteuer  für  die  Dauer  von  12  Jahren,  ferner 
die  Befreiung  von  Stempeln  und  Gebühren  für  die 
Vertragsurkunden  zu  gewähren. 

Die  Krainische  Eisenindustrie-Gesellschaft  welche 
um  diese  Begünstigung  eingekommen  ist,  hat  ihr  Ge- 
such damit  begründet,  dafs  die  gegenwärtige  öster- 
reichische Roheisenerzeugung  den  Bedürfnissen  der 
inländischen  Werke  nicht  genügt  und  alljährlich  rund 
1  Million  Metercenlner  Roheisen  eingeführt  werden 
müssen.  Die  Gesellschaft  beabsichtigt,  mit  zwei  neuen 
Hochöfen  jährlich  600000  Metercentner  Roheisen  zu 
erblasen  und  hierdurch  wenigstens  tbeilvveise  die  Ein- 
fuhr aus  dem  Auslande  zu  ersetzen.  Ueberdies  sei, 
wie  sie  hervorhebt,  die  Errichtung  der  geplanten 
Hochöfen  nicht  nur  für  Triest  von  der  gröfaten 
Wichtigkeil,  sie  werde  vielmehr  auch  der  kärntnerischen 
und  krainischen  Eisenindustrie  zum  Vortheil  gereichen. 

Demgegenüber  haben  sich  die  Handelskammern 
zu  Leoben,  Klagenfurt  und  Graz  auf  einen  ganz  anderen 
Standpunkt  gestellt.  In  ihrer  Eingabe  an  das  Handels- 
ministerium wird  betont,  dafs  die  Oesterreichische 
Alpine  Montangesellschaft  sich  durch  diesen  Wett- 
bewerb veranlafst  fühlen  würde,  auf  ihren  Werken 
in  Kärnten  den  Betrieb  noch  weiter  einzuschränken, 
und  das  Feld  ihrer  Thätigkeit  ganz  nach  Obersteier- 
mark zu  verlegen;  aber  auch  den  steierischen  Werks- 
besitzern könne  die  Anlage  in  Triest  nur  nachteilig 
sein  und  sie  erblicken  in  dem  neuen  Unternehmen 
eine  schwere  Gefahr  für  die  gesammte  österreichische 
Volkswirtschaft. 

Denselben  Standpunkt  hat  auch  der  steiermärkische 
Landesausschufs  und  der  Verein  der  Montan-,  Eisen- 
und  Maschinen-Industriellen  in  Oesterreich  zu  dem 
seinigen  gemacht  In  den  Eingaben  an  die  Ministerien  des 
Handels,  der  Finanzen  und  des  Ackerbaues  wird  nach- 
gewiesen, dafs  die  Anwendung  des  Steuerbefreiungs- 
geselzes aurdas  neue  Unternehmen  nicht  berechtigt  sei. 

Demgegenüber  ist  naturgemäß  dieTiiester  Handels- 
kammer sowie  der  Triesler  Stadtrath  entschieden  für 
die  Errichtung  der  neuen  Anlage  eingetreten.  Seitens 
der  österreichischen  Regierung  liegt  bisher  noch  keine 
Entscheidung  vor. 


Digitized  by  Google  I 


15.  Üctober  1895. 


Referate  und  kleinere  mttheilungen. 


Stahl  und  Eisen.  975 


Dem  Handelsbericht  für  das  Jahr  1894  entnehmen 
wir  da*  Folgende: 

,An  deutschen  emaillirlen  Blech  vvaaren  wurden 
im  Fiscaljahr  1894  für  106  570  $  gegen  63915  $  im 
Vorjahr  eingeführt;  doch  dürfte  die  Einfuhr  davon 
bald  aufhören,  da  zu  ihrer  Herstellung  im  Dominium 
bereits  drei  Fabriken  (mit  deutscher  Maschinenein- 
rifhhmg)  im  Bau  begriffen  sind.  Der  Werth  für 
Maschineneinfuhr  aus  Deutschland  hob  sich  von 
15  951  $  aur  26686/.  Auch  die  Einfuhr  von  Eisen- 
röliren  und  Trägern  kräftigte  sich.  Kleineisen  vvaaren, 
Stecknadeln,  Feuerwaffen.  Messing-  und  Bleiwaaren 
zeigen  gleichfalls  eine  geringe  Steigerung.  Der  Bezug 
von  Radreifen  für  Locomotiven  und  Eisenbahnwagen 
ging  stark  zurück,  da  die  grofsen  canadischen  Eisen- 
bahnen infolge  des  verminderten  Verkehrs  ihren  Be- 
trieb einschränken.  Die  Werkzeugeinfuhr  wird  durch 
die  guten  und  praktischen,  in  Canada  selbst  herge- 
stellten Waaren  gehemmt.  In  Telegraphendraht  läfst 
die  canadische  Industrie  fremdes  Fabrikat  nicht  mehr 
ins  Land  kommen.  Auch  ausländischer  Slacbeldrahl 
ist,  trotz  der  im  Vorjahr  eingetretenen  Zollermäfsigung, 
bei  dem  niedrigen  Verkaufspreis  des  canadischen 
nicht  weltbewerbsfähig.* 
(»Deutsche»  HandulsarchiV  18W,  Sail»  451). 


Tunis. 


Da  vom  28.  September  nächsten  Jahres  an  der 
Verlrag  zwischen  Tunis  und  Italien  vom  Jahre  1868 
auf  weitere  28  Jahre  laufen  würde,  falls  ein  Jahr 
vorher  keine  Kündigung  erfolgt,  haben  die  that- 
sachlichen  Herren  von  Tunis,  die  Franzosen,  wie 
nicht  anders  erwartet  werden  konnte,  dieser  Tage 
durch  den  Bey  von  Tunis  den  Vertrag  gekündigt; 
hauptsächlich  offenbar  in  der  Absicht,  so  mehr  freie 
Hand  zu  bekommen,  den  der  Zahl  nach  weit  über- 
MfMen  Italienern  in  Tunis  den  Erwerb  und  damit 
den  Aufenthalt  zu  erschweren.  Da  außerdem  Tunis 
auch  die  mit  anderen  Ländern  bestehenden  Verträge 
gekündigt  hat,  liegt  die  Wahrscheinlichkeit  nahe,  dafs 
der  bisher  nilgemein  erhobene  Zoll  von  8%  vom 
»\erth  im  nächsten  Jahre  höheren  Specialzöllen 
wird  weichen  müssen. 

Somit  wird  Tunis  in  nächster  Zeit  in  handeis- 
po  iiischer  Hinsicht  öfter  genannt  werden,  und  einige 
^iilen  ober  die  Bedeutung  des  Landes  als  Absatz- 
gebiet dürften  am  Platze  sein. 

Im  Jahre  1894  hat  die  Gesammteinfuhr  einen 
werlh  von  41923000  Frcs.  gehabt,  3.5  Mill.  Frcs. 
"'ehr  als  1893,  wo  allerdings  infolge  der  schlechten 
»nie  das  Geschäft  stockte.  Welchen  Antheil  Deutsch- 
end an  der  Einfuhr  hat,  ist  aus  der  Statistik  nicht 
«  ersehen  doch  beträgt  er  nach  sachkundiger 
^bätzung  sicher  nicht  Ober  2  Mill.  Frcs.  Das  ist 
12*  Ple  Gesammteinfuhr  von  Eisen  und  Eisen- 
waaren  bewerthete  sich  auf  839000  Frcs.  Wie  der 
«jeuische  Consul  dazu  miltheilt,  wird  B:  lueisen  gröfslen- 
d*r  «  kl"'  Bei«ien  bezogen.  In  billigen  Artikeln 
I)«.»  Ii  1  und  El9enkurzwaarenbranche  liefert 
•ZnmKI  fast  den  8anzen  Bedarf,  der  sich  etwa 
■"WON  Frcs.  belaufen  dürfte.  In  .Metallwaaren* 
mri  1 ufserdem  eine  Einfuhr  von  1996  000  Frcs.  Dach- 
ein  ..?  C  ™orunterauch  Gegenstände  aus  Edelmetallen 
nie»,»  l  sind'  Deutschlands  Antheil  daran  ist 
im  nachzuweisen.    Der  Werth  der  eingeführten 

Em  belief  sich  auf  788000  Fr«.  Da  es  an 
fehlt  ween'  Welche  Maschinen  nöthig  hätten,  in  Tunis 
ES  fernen  nur  landwirthschaltliche  Maschinen  in 
Einen  i*  ^,  e  zollfrei  eingeführt  werden  können. 
SS  mW»  für  den  Antheil  Deutschlands  daran 
,ei*nnr  die  Millheilung  des  Consals,  dafs  .deutsche 


Häuser  daran  mit  einigen  Tausend  Frcs.  betheiligt  sind 
und  dafs  das  Gleiche  für  Werkzeugmaschinen  gilt*! 

Von  der  Ausfuhr  kommt  hier  nur  Zink  in  Be- 
tracht, das  1894  im  Werthe  von  1  130  000  Frcs  aus- 
gerührt wurde.  \/  ßu 

Handel  in  Padang  (Sumatra). 

Während  Padang  noch  vor  wenigen  Jahren  sozu- 
sagen von  der  Aufsenwelt  abgeschlossen  war.  ist  in 
den  letzten  Jahren  in  dieser  Hinsicht  entschieden  eine 
Wendung  zum  Besseren  eingetreten.  Ein  regerer 
Dampfschiffsverkehr  brachte  Padang  in  engere  Ver- 
bindung mit  Europa  und  den  grofsen  hinterindischen 
Handelsplätzen,  wie  Batavia  und  Singapore,  und  die 
seit  dem  Jahre  1892  vollendete  Eisenbahn  von  Padang 
nach  den  Ombilien-Kohlendistriclen  im  Innern  des 
Landes,  unweit  der  Grenze  des  unabhängigen  Gebiets, 
erleichterte  und  förderte  den  Verkehr  landeinwftits. 
Notwendigerweise  mufsten  diese  Umstände  auf  das 
lieben  und  Treiben  und  auf  den  Handel  einen  kräftigen 
Einflufs  ausüben. 

Padang  ist  hauptsächlich  ein  Einfuhrmarkt  und 
versieht  die  Westküste  und  das  Innere  Sumatras  mit 
den  Erzeugnissen  der  europäischen  Industrie. 

Die  Einfuhr  im  Jahre  1894  belief  sich  auf 
11  754000  Jl,  ausschließlich  Petroleum,  wovon  aus 
Amerika  87  570  Kisten  bezogen  wurden. 

Aus  Deutschland  wurden  unter  auderen  Artikeln 
im  Jahre  1894  eingeführt:  Marktwert« 

* 

Messer   20  000 

Drahtnägel   20  000 

Federslahl   17  000 

Schlösser   8  500 

Eiserne  Werkzeuge  und  andere  Eisenwaaren  30  000 
Maschinen  aufser  Nähmaschinen   ....  3000 

Nähmaschinen   42  000 

Nähnadeln  1 700 

Blechdosen   10  000 

Deutschlands  Ausfuhr  nach  Padang  bricht  sich 
mehr  und  mehr  Bahn,  ein  Beweis  für  die  Concurrenz- 
fähigkeit  deutscher  Fabricate.  Namentlich  die  Er- 
zeugnisse der  deutschen  Eisenindustrie  haben  siegreich 
den  Wettstreit  mit  britischen  Fabricaten  ausgehalten 
und  beherrschen  den  Padanger  Markt. 

Theilweise  haben  sich  deutsche  Fabric.iuten  und 
Firmen  direel  mit  Padanger  Importeuren  in  Verbindung 
gesetzt,  grörstenlheils  aber  geschieht  der  Ankauf  der 
deutschen,  für  Padang  bestimmten  Waaren  durch  die 
Zweigniederlassungen  oder  Vertreter  der  Padanger 
Handelshäuser  in  Amsterdam  und  Rotterdam.  Deutsche 
Exporteure  thun  daher  gut,  sich  aul  genannten  Plätzen 
nach  tüchtigen  Agenten  umzusehen  und  diese  mit 
guten  Mustercollectionen  auszurüsten.  — 

Sämmlliche  Locomotiven  (46)  für  die  Sumatra- 
Staatseisenbahn  stammen  aus  Deutschland,  auch  die 
Schienen,  eisernen  Querschwellen,  Achsen,  Bäder  und 
viele  andere  Eisen-  und  Brückenlheile  sind  deutsches 
Fabricat.  Neue  Lieferungen  stehen  in  Aussicht,  sobald 
die  proj^ctirle  Verlängerung  der  Bahnstrecke  Fort  de 
Kock-Payacombo  durch  die  Niederländische  Begierung 
genehmigt  wird.  Im  Jahre  1894  wurden  aus  Deutsch- 
land 4  Zahnradmaschinen  geliefert  und  wurden  6  ge- 
wöhnliche Locomotiven  bestellt.  Größere  Bestellungen 
erfolgen  stets  durch  das  technische  Bureau  im  Colonial- 
ministerium  im  Haag.  Von  hier  aus  werden  in  bestimmten 
Fällen  die  besten  Bezugsquellen  angegeben,  doch  liegt 
die  endgültige  Bestimmung  bei  genanntem  Ministerium. 

Die  im  Jahre  1892  vollendete  Sumatra  -  Staats- 
eisenbahn ist  hauptsächlich  zum  Transport  der  Kohle 
aus  dem  reichen  Kohlendislrict  am  Ombilienflusse  im 
Innern  des  Landes  erbaut  worden.  Aus  der  Ebene 
von  Padang  steigt  die  Bahn  mit  einer  Zahnradanlage 
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900  m  nach  Padang  Pandjang  empor,  um  sich  dort 
in  der  Nähe  in  drei  Aeste  zu  verzweigen,  nach  Om- 
bilicn  (Sawah  Loento),  nach  Solok  und  nach  Fort  de 
Kock.  Eine  Verlängerung  des  Zweiges  Foit  de  Kock 
nach  Payacombo  ist  projectirl,  mute  jedoch  erst  von 
der  Niederländischen  Regierung  genehmigt  werden. 

Im  Jahre  1894  wuide  durch  diese  Bahn  ein 
Gewinn  von  rund  300000  Gulden  (500000  JC)  erzielt. 
Das  Resultat  in  den  Kohlenminen  ist  befriedigend.  Im 
Jahre  1893  wurden  75  000  engl.  Tonnen,  im  Jahre  1894 
monatlich  8000  engl.  Tonnen  nach  Padang  abgeführt. 

Im  nächsten  Jahre  wird  eine  Zunahme  der  Kohlen- 
ausbeute erwartet  auf  etwa  12000  engl.  Tonnen  monat- 
lich. Die  Kohle  wird  nach  dorn  Hafen  von  Padang 
abgeführt  und  kann  das  dort  helindliche  Magazin 
0000  engl.  Tonnen  aufnehmen.  Die  Kohle  wird  zumeist 
verbraucht  bei  den  Staatseisenbahnen  auf  Sumatra 
und  Java,  durch  die  Schiffe  der  Niederländisch-In- 
dischen Marine  und  der  „Paketvaarl".  Fremde  Schiffe 
können  einige  Hundert  Tonnen  Kohle  einnehmen 
ohne  vorherige  Anfrage,  doch  ist  eine  Anfrage  im  vor- 
hinein immerhin  zweckmäßig  und  unbedingt  nöthig, 
wenn  es  sich  um  eine  größere  Menge  handelt. 

Die  Qualität  der  Kohle  wird  günstig  beurtheilt, 
und  giebt  sie  bei  richtiger  Behandlung  sehr  gute 
Kesullale.  Der  Preis  ist  ungefähr  12  Gulden  f.  d.  Tonne. 

Die  Postdampfscbiffe  der  Niederländischen  Dampf- 
schiffahrt -  Gesellschaft  „Nederland*,  die  von  der 
Niederländischen  Hegierung  subventionirt  wird,  laufen 
Padang  alle  14  Tage  an  und  bringen  die  Passagiere, 
Post  und  Frachten  aus  Euiopa  mit.  Die  Linie  berührt 
Amsterdam,  Genua.  Port  -  Said ,  Padang,  Balavia, 
Samarang  und  Soerabaya  auf  der  Aus-  und  Rückreise. 
Auf  letzterer  nehmen  diese  Dampischiffe  von  Padang 
Passagiere,  Post  und  Ladung  mit. 

Die  Verbindung  Padaogs  mit  di  u  Küstenplälzen 
Sumatras  und  Aljeh,  lerner  mit  Balavia,  Penaug, 
Singapore  und  den  Inseln  des  Niederländisch-Indischen 
Archipels  besorgt  die  „Koninklyke  Paketvaart  Maat- 
schappy*.  Wiederholt  haben  Dampfschiffe  des  .Nord- 
deutschen Lloyd*  für  Padang  bestimmte  Güter  nach 
Singapore  gebracht,  von  wo  sie  dann  durch  die 
»Paketvaart*  nach  Padang  verladen  wurden.  Da  jedoch 
die  Dampfer  der  letzteren  Gesellschaft  zwischen 
Singapore  und  Padang  viele  Zwischenhäfen  besuchen 
und  daher  für  die  Fahrt  von  Singapore  nach  Pddang 
11  Tage  nöthig  haben,  so  nehmen  die  Sendungen  aus 
Europa  zu  viel  Zeit  in  Anspruch  und  gehören  daher 
zu  den  Ausnahmefällen. 

(.Deutsches  Handel*-Archiv"  1895,  S.  390.) 


Nähmaschinen  in  Dänemark. 

Ein  gutes  Zeugnifs  stellt  der  amerikanische  CodsuI 
in  Kopenhagen  den  deutschen  Nähmaschinen  aus, 
indem  er  sagt,  dafs  ein  Vergleich  der  zumeist  aus 
Glasgow  bezogenen  .Singer'-Masehinen  mit  dem 
deutschen  Erzeugnifs  in  Bezug  auf  die  Preiswürdig- 
keit zu  gunslen  des  letzteren  ausfällt.  Daher  er- 
freuen sich  die  deutschen  Nähmaschinen  in  Dänemark 
des  stärksten  Absatzes.  Sie  haben  in  der  Regel 
niedrigere  Preise  als  andere,  und  wenn  es  auch  wahr 
ist,  dafs  unter  ihnen  manche  sehr  billige  Waare  sich 
befindet,  so  giebt  es  doch  auch  viele  Maschinen  dieser 
Herkunft,  die  bei  ganz  entsprechender  Qualität  billig 
genug  sind,  um  gegen  jede  Goncurrenz  standzuhalten. 

Von  amerikanischem  Fabricate  sind  in  Dänemark 
blofs  .Singer*  und  .New  Hoir.e*  bekannt  und  ein- 
gefühlt. Erstere  kommen  meist  aus  Glasgow,  wo  die 
Firma  eine  Fabrik  hat.  Die  New  Home-Gesellschaft 
ist  erst  jüngst  mit  ihren  Maschinen  in  Dänemark  auf- 
getreten. 

Ans  England  werden  aufser  den  dortlands  er- 
zeugten und  bereits  erwähnten  .Singer"  keine  anderen 
Maschinen  auf  den  Markt  gebracht.  Der  Grund  dafür 
liegt  einmal  in  dem  Umstände,  dafs  die  englischen 
Maschinen  anders  gebaut  sind  als  die  in  Dänemark 
beliebten,  hauptsächlich  aber  darin,  dafs  die  aus  Eng- 
land stammende  Waare  theurer  ist. 

Die  aus  Schweden  eingeführten  Maschinen  haben 
keinen  guten  Namen  und  finden  nur  sehr  schwachen 
Absatz.  Dänemark  selbst  fabricirt  nur  wenig  und  zu 
theuer.  Die  Einfuhr  wird  auf  ungefähr  7000  Stück 
geschätzt.  Der  Zoll  wird  nach  den  verschiedenen 
Theilen  der  Maschine  folgendermafsen  berechnet: 
die  eigentliche  Maschine  zahlt  einen  Zoll  von  6  Oere 
(100  Oere  gleich  1,13  ,H)  für  0,5  kg;  das  eiserne 
Gestell  zahlt  2  Oere  für  0,5  kg  und  die  Holztheile 
ungefähr  14  Oorc  für  0,5  kg.  Wegen  des  hohen  Zolles 
auf  die  Holztheile  lassen  einige  Händler  diese  Theile 
in  Dänemark  machen.  Infolge  der  billigen  Preise  für 
Nähmaschinen  nimmt  der  Absatz  stark  zu.  Einige 
Händler  bieten  Maschinen  mit  Tritt  zu  55  bis  80  Kronen 
aus,  während  Handmaschineu  zu  25  Kronen  ange- 
kündigt erscheinen.  Die  Agenten  der  Singer-Näh- 
maschinen-Gesellseliaft  haben  folgende  Preisliste: 
Familienmaschinen  mit  Tritt  85  Kronen,  Nähmaschinen 
mit  Tritt  für  Sehneider  125  Kronen,  desgleichen  Tür 
Schuhmacher  160  Kronen,  Handmaschinen  60  Kronen. 
Der  jährliche  Absatz  dieser  Singer  wird  auf  2000  Stück 
angegeben.  M-  Bu. 


BUche 

Enajklopädie  des  gesammten  Eisenbahnwesens  in 
alphabetischer  Anordnung.    Herausgegeben  von 
Dr.  Victor  Rull,   Generaldirectionsrath  der 
üsterr.  Staatsbahnen,  unter  redactioneller  Mit- 
wirkung der   Oberingenieure  F.  Kienesporger 
und  Ch.  Lang,  in  Verbindung  mit  zahlreichen 
Fachgenossen.     Siebenter  (Schlufs-)Ban d. 
Stellwerke  bis  Zwischenstation.    Mit  Gen  er  al- 
register  und  vollständigem  Mitarbeiter-Ver- 
zeichnifs.Mit  200  Originalholzschnitten,  29Tafeln 
und  1  Eisenbahnkarte.  Wien  1895,  Druck  und 
Verlag  von  Carl  Gerolds  Sohn.  Preis:  geh. 
Die  hochbedeutsame  Encyklopädie  des  gesammten 
Eisenbahnwesens,  einschließlich  der  damit  in  Ver- 
bindung stehenden  Zweige  der  technischen  Wissen- 


r  s  c  h  a  u. 

schaffen  liegt  mit  dem  7.  Band  nunmehr  abgeschlossen 
vor.  Fast  siebenjähriges  angestrengtes  Zusammen- 
wirken zahlreicher  Fachgenossen  ist  nöthig  gewesen, 
um  ein  solch  umfassendes,  gänzlich  auf  der  Höhe  der 
Zeit  stehendes  Sammelwerk  zu  schaffen.  Fürwahr 
!  eine  kurze  Frist,  wenn  man  die  Gediegenheit  und 
Reichhaltigkeit  des  Inhalts  bedenkt,  der  fast  3700  Seiten 
tatst!  Dem  Herausgeber  und  seinen  Mitarbeitern  ge- 
bührt dafür  die  höchste  Anerkennung,  und  die  deutsche 
Technik  darf  stolz  sein  auf  ein  Werk,  wie  es  gleich 
oder  ähnlich  kein  anderes  Land  aufzuweisen  hat. 
I  <h  habe  das  Werk  oft  um  Rath  gefragt  und  bin 
selten  enttäuscht  worden.  Nur  in  einem  Punkte 
fand  ich  nicht  ganz,  was  ich  suchte,  nämlich  unter 
den  Lebensbeschreibungen  der  um  die  Techuik  hoch- 
verdienten Männer.  Hier  llndet  sich  manche  Lücke, 
wie  wäre  es  sonst  möglich,  dafs  man  Namen  wie 
Henz  und  Schwedler  vergeblich  sucht,  Männer, 
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deren  hohe  Verdienste  um  das  Eisenbahnwesen  und 
der  damit  nahe  verwandten  Gebiete  weltbekannt  sind? 
In  diesem  Punkte  könnte  das  im  Schlufswort  in  Aus- 
sicht gestellte  Ergänzungsheft  wohl  noch  aus- 
bleichen und  nachholen.  Indem  ich  hinsichtlich 
mancher  Einzelheiten,  die  für  die  Leser  von  .Stahl 
und  Eisen*  besonders  bemerkenswerth  sind,  auf  meine 
früheren  Besprechungen*  Bezug  nehme,  hebe  ich  aus 
dem  Scblufsbande  noch  folgende  gröfsere  Arbeiten 
gebührend  hervor:  Steuerungen  (Riehn);  Tunnel- 
bau (Bräuler);  Werkstätten  (Spilzner);  Werk- 
stätlendienst  (Schrey);  Zahnradbahnen  (Abt); 
Zugförderungsdienst  (Rosner).  Schliefslich  em- 
pfehlen wir  wiederholt  allen  Freunden  des  Eisenbahn- 
wesens die  Anschaffung  des  einzig  dastehenden  Sammel- 

  Mehrten*. 


The  Mineral  Indnstry,  its  Staiistics,  Technology 
and  Trade,  From  (he  earliest  Times  to  the  Close 
of  1894.  The  Scientific  Publishing  Co.,  253 
Broadway  New  York.  Vol.  III.  Preis  5  0. 
Der  dritte,  770  Seiten  starke  Band  des  an 
dieser  Stelle  rühmlichst  hervorgehobenen  Unter- 
nehmens ist  allen  denen,  welche  die  Vorzüge  der 
ersten  zwei  Bände  haben  schätzen  gelernt,  eine  hoch- 
willkommene Erscheinung.  Das  Werk  enthält  eine 
Sammlung  der  Statistiken  aller  Länder  Ober  Er- 
zeugung, Verbrauch  sowie  Ein-  und  Ausfuhr  aller 
Minerale  und  Metalle:  gleichzeitig  werden  dabei  die 
lecbiiischen  Fortschritte  und  die  wirtschaftlichen 
Verhältnisse  kritischer  Erörterung  unterzogen.  Zur 
Bearbeitung  dieses  grofsen  Feldes  steht  der  Leitung, 
an  deren  Spitze  der  bekannte  Herausgober  des  .En- 
gineering and  Mining  Journal',  P.  Roth  well,  steht, 
em  zahlreicher  Stab  von  Mitarbeitern  zur  Verfügung, 
darunter  viele  erste  Autoritäten  ihres  Fachs.  Einen 
"epnff  von  der  ungeheuren  Arbeitsmenge,  welche  bei 
Herstellung  des  Werks  zu  bewältigen  war,  giebt  das 
•>acliregister,  das  der  diesmaligen  Ausgabe  beigefügt 
'*t  und  das  12000  Nummern  umfafst.  *  * 

t„„  •  InhaU  Iafsl  sich  aus  den  Kapitelüberschriften 
«urz  wie  folgt  andeuten :  Schleifmittel  (Carborund, 
öcmnirgel  u.  s.  w.),  Aluminium,  Alaun,  Antimon, 
«.soesi,  Asphalt,  Baryt,  Bauxit.  Borax,  Brom,  i-.ement, 
«ie  chemische  Industrie  (Alkalien,  Schwefelsäure 
nnLW"V.  ,Chro,m'  Tn°n.  Kohle,  Kupfer,  Kryolith, 
Mngenuttel  und  Phosphate,  Gold  und  Silber,  Graphit. 
«  ps,  Eisen  und  Stahl,  Blei,  Magnesit,  Mangan. 
Glimmerschiefer,  Mineralrarben,  Monazit,  Nickel.  Pe- 
^oleum  Pynte,  Edelsteine,  Quecksilber,  seltene  Metalle, 
fci«  j-  i?r:  Bauste'ne.  Schwefel,  Zinn,  Zink;  dann 
I  in?  Uenersichtsstatistiken  für  die  verschiedenen 
I.,  noer  und  endlich  noch  zwei  Uebersichts-Abhand- 
ffiu  L  %*  ,elelklrische  Kraftübertragung  im 
BeB..1*  F1°.rtschr,tte  '"n  <l«r  Erzaufbereitung, 
Weklroplatt.ren,  Metalloxyde,  Berggesetz. 

An  JrJ  j ewl  vcrs,*nö*lich,  wenn  in  dem  in  seiner 
ind*n  r  lehemie"  Unternehmen  die  Verhältnisse 
in  H.«  v  7*  ,ien  aller  Alt  «ehr  reichen  Ver.  Staaten 
behanLn  •■rgründ  lrcten  und  am  ausführlichsten 
handelt  s,nd.  Der  Eisen  und  Stahl  betreffende  Theil 

darin  nBi  .en?k  Hoh&^  verfaßt;  wir  linden 
die  hpk.  ?  den.  Stalist*en  »"d  Uebersichten  über 
(ran.Pnpn'"!  innafsrn  schr  beweBte  Marktlage  des  ver- 
Ober  di \  P i i  dlean,al  self  willkommene  Berichte 
in  neu/r»r  Jaf  des  0beren  Sees,  deren  Offenlegung 
«euerer  Zeit  grofse  Fortschritte  gemacht  hat. 

— — — .  E.  Sfhrüdler. 

*  .Stahl  und  Eisen"  1894,  Nr.  9,  S.  420. 
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Statistik  der  im  Betriebe  befindlichen  Eisenbahnen 
Deutschlands  nach  den  Angaben  der  Eisenbahn- 
verwaltungen. Bearbeitet  im  Reichs-Eisenbahn- 
Amt.  Band  XIV.  Betriebsjahr  1893/94. 
Berlin  1894.  Gedruckt  und  in  Verlrieb  bei 
E.  S.  Mittler  &  Sohn,  Königl.  Hofbuchhandlung 
und  Hofbuchdruckerei,  Kochstrafse  G8  bis  70 
Preis  16  Ji. 

Der  vorliegende  14.  Jahrgang  der  Statistik  über 
die  Lisenbahnen  Deutschlands  bringt  in  tabellarischer 
torm  die  Ergebnisse  des  Betriebsjahres  1893;94,  durch- 
weg in  gleicher  Anordnung,  wie  in  den  Vorjahren 
Die  erste  Abtheilung,  welche  sich  mit  den  vollspurigen 
Eisenbahnen  beschäftigt,  enthält  ein  Verzeichnis  der 
vollspurigen  Eisenbahnen,  eine  Zusammenstellung  der 
vollspurigen  Nebenbahnen,  Mitteilungen  über  die 
Längenverhältnisse,  Vertheilung  der  Eisenbahnen  nach 
Staaten  und  Verwaltungsbezirken,  Unterbau,  Oberbau, 
Neigungs-  und  Krümmungsverhältnisse,  Stationen  und 
sonstige  bauliche  Anlagen,  Telegrapheneinrichtungen, 
Unterhaltung  und  Erneuerung  des  Oberbaues,  Kosten 
des  Materials  und  des  Arbeitslohns  für  Unterhaltung 
und  Erneuerung  der  Bahnanlagen. 

Im  Abschnitt  IV  derselben  Hauplabtheilung  finden 
wir  dann  eine  allgemeine  Uebersicht  über  den  Bestand 
und  die  Beschaffungskosten  der  Betriebsmittel,  Bestand 
der  Locomotiven,  Constructionsverhältnisse  der  Loco- 
motiven,  Bestand  der  Personenwagen,  Bestand  der 
Gepäck-  und  Güterwagen,  Leistungen  der  Locomotiven, 
Leistungen  der  Personen-,  Gepäck-  und  Güterwagen, 
Kosten  der  für  die  Leistungen  der  Betriebsmittel 
verwendeten  Materialien,  Kosten  der  Unterhaltung  und 
Erneuerung  der  Betriebsmittel  auf  Grund  der  Ergeb- 
nisse des  Werkstättenbetriebes,  Kosten  der  Zugkraft. 

Im  Abschnitt  V  werden  der  Personen-  und  Güter- 
verkehr und  in  den  drei  noch  folgenden  Abschnitten 
die  Finanzen,  Beamten  und  Arbeiter,  sowie  die  Unfälle 
behandelt. 

Die  zweite  Abtheilung  bringt  ein  Verzeichnis 
der  schmalspurigen  Eisenbahnen  nebst  Angaben  über 
ihre  Betriebs-  und  Verkehrsverhältnisse. 

Die  dritte  Abiheilung  endlich  giebt  eine  Ueber- 
sicht über  die  Gesammtergebnisse  der  Betriebsjahre 
1892/93  und  1893/94,  sowie  eine  Uebersicht  der  Rad- 
reifen-, Achs-  und  Schienenbrüche.  Beigegeben  ist 
dem  umfangreichen  Werk  eine  Uebersicbtskarte  der 
Eisenbahnen  Deutschlands  unter  Zugrundelegung  der 
Eigenthumslängen  nach  dem  Stande  am  Ende  1893  94. 


Uebersichtliche  Zusammenstellung  der  uichtigMen 
Angaben  der  deutschen  Eisenbahn-Statistik  nebst 
erläuternden  Bemerkungen  und  graphischen  Dar- 
stellungen. Bearbeitet  im  Reichs-Eisenbahnamt. 
Band  XIII,  Betriebsjahr  1893/94.  Berlin  1895. 
Gedruckt  und  in  Vertrieb  bei  E.  S.  Mittler  &  Sohn, 
Kgl.  Hofbuchhandlung  und  Hofbuchdruckerei, 
Kochstrafse  68  bis  70.    Preis  3  M. 

Es  ist  dieser  94  Seilen  starke  Propalriaband  im 
wesentlichen  ein  Auszug  aus  dem  vorstehend  be- 
schriebenen gröfseren  Werk,  welcher  mit  einleitenden 
Bemerkungen  versehen  ist.  In  diesem  Band  ist  zum 
Theil  ein  Vergleich  der  Ergebnisse  in  früheren  Jahr- 
gängen angestellt  und  daran  Betrachtungen  über  die 
Entwicklung  der  deutschen  Eisenbahnen  geknüpft. 
Auch  diesem  Werk  ist  eine  Eisenbahnkarle  beigegeben, 
jedoch  unter  Zugrundelegung  der  Betriebslängen.  Der 
billige  Preis  von  3  Jf  wird  dieser  übersichtlichen 
Darstellung  manchen  Freund  zuführen. 
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Hand-  und  Jahrbuch  dtr  StualmUsemchaften. 
II.  Abiheil.  Finanzwissenschart.  Leipzig  1894, 
G.  L.  Hirschreld. 

1.  Dr.  Willi.  Vocke,   Kais.  Geh.  Oberrech- 
nnngsrath  a.  D.,  Die  Grumhüge  der  Finanz 
Wissenschaft.     11  'Jl. 

2.  Dr.  Alberl  Schüffle,  K.  K.  Minister  a.  D., 
Die  Steuern.    Allgemeiner  Theil.     13  -N . 

Das  Hand-  und  Lelirbuch  der  Staatswissenschaflen 
hat  durch  die  beiden  vorstehenden  Bände  ohne  Zweifel 
eine  sehr  werthvolle  Bereicherung  erfahren.  In  dem 
ersteren  gicbt  Dr.  Vocke  eine  sehr  übersichtliche  Ein- 
führung in  die  Finanzwissenschaft,  indem  er  zunächst 
das  Verhällnifs  von  Slaalswissenschaft  und  Finanz- 
Wissenschaft  erörtert,  um  sodann  die  Gewinnung  des 
ordentlichen  Staatsbedarfs  {die  Einnahmen),  sodann 
die  Gewinnung  des  aufserordentlichen  Staatsbedarfs 
(die  Staatsschulden)  und  endlich  den  Slaatsbedarf  und 
seine  Verwendung  (die  Ausgaben)  zu  besprechen.  So 
sehr  wir  aber  die  Übersichtlichkeit  der  Darstellung 
anerkennen,  ebensoweit  sind  wir  in  den  Einzelheiten 
von  der  Uebcreinslimmung  mit  dem  Verfasser  ent- 
fernt, dessen  Ausführungen  uns  sehr  häufig  an  das 
Wort  des  Fürsten  Bismarck  erinnert  haben:  „In  der 
Politik,  in  der  Nationalökonomie,  in  der  Statistik  ist 
die  Wissenschaft  mitunter  auf  einem  sehr  hohen 
l'ferde,  aber  sie  sieht  den  Boden  nicht,  auf  dem  sie 
reitet,  und  erkennt  ihn  nicht.'  Dies  InlTt  namentlich 
hinsichtlich  dessen  zu,  was  der  Verfasser  Ober  die 
einzelnen  Sleuerarten,  speciell  über  die  indireclen 
Steuern,  äufsert,  welch  letztere  er  in  der  Foim  der 
Verbratichsauflage  zwar  für  .eine  thatsächliche,  zur 
Zeit  unentbehrliche  quantitative  Ergänzung*  hält,  gegen 
die  er  aber  sich  um  deswillen  wendet,  „weil  sie  in 
verkehrter  Progression  die  Minderbemittelten  um  so 
stärker  trifft,  je  weniger  leistungsfähig  sie  sind.  Der 
kleine  Handwerker,  Krämer  und  der  Handarbeiter 
(öffentliche  Diener  niedrigsten  Hanges  eingeschlossen), 
soweit  er  leistungsfähig  ist.  mufs  an  Verbrauchsauf- 
lage viel  mehr  zahlen,  als  ihn  treffen  würde,  wenn 
der  ganze  Staatsbedarf  durch  directe  Steuern  auf- 
gebracht würde."  Das  mag  theoretisch  scheinbar 
richtig  sein,  aber  in  der  Wirklichkeit  stellt  sich  denn 
doch  die  Sache  ganz  und  gar  anders.  Ob  das,  was 
eine  Nation  zur  Bethätigung  ihres  politischen  Lebens 
gebraucht,  in  der  Form  von  directen  oder  indireclen 
Steuern  aufkommt,  ist  vollkommen  gleichgültig;  es 
fragt  sich  blofs,  wie  es  am  bequemsten  zu  tragen  ist. 
Und  am  bequemsten  ist  es  in  den  indireclen  Ausgaben 
zu  tragen,  von  denen  infolge  der  Abwälzungsmöglich-  I 
keil  gerade  der  am  wenigsten  Leistungsfähige  am 
wenigsten  fühlbar  getroffen  wird.  Denn  darauf  hat 
schon  Kürst  Bismarck  mit  vollem  Uecht  hingewiesen, 
dafs  der  Arbeiter  das,  was  er  zu  seinem  Lebensbedart" 
gebraucht  und  notwendig  hat,  auch  auf  den  Arbeit- 
geher abwälzt,  da  es  ganz  unmöglich  ist,  dafs  auf  die  | 
Dauer  ein  Betrieb  fortbesteht,  dessen  Arbeiter  nicht 
das  bekommen,  was  sie  zu  ihrer  üblichen  und  ge- 
bräuchlichen Existenz  brauchen.  Und  so  bezahlen 
wir  in  den  Stiefeln,  in  den  Kleidern  u.  s.  w..  die  wir 
kaufen,  indirect  das  Mafs  von  Verbrauchsauflage  mit, 
das  auf  Lebensmitte]  u.  s.  w.  in  der  Form  indirecter 
Steuern  gelegt  ist.  Und  wie  ist  denn  in  anderen 
Staaten?  Wenn  man  siebt,  dafs  die  Getrünkesleuer  in 
Frankreich  gegen  450  Millionen  Frcs.  einbringt,  dafs 
der  Tabak  ungefähr  ebensoviel  trägt,  die  Stempel- 
gebühren —  man  denke  an  die  einträgliche  Affichen- 
sleuer!  —  mehr,  dann  kann  man  wohl  eine  gewisse  Be- 
trübnis empfinden  und  sich  fragen,  ob  wir  denn 
weniger  klug  sind  und  das  Geschäft  weniger  verstehen, 
als  Frankreich.  In  Bezug  hierauf  hat  derselbe  Fürst 
Bismarck  mit  Hecht  gemeint:  .Wir  haben  in  den 
deutschen  Staaten  und  namentlich  in  Proufsen  ein  zu 


grofses  Mafs  von  directen  und  ein  zu  geringes  Mafs  von 
indirecten  Steuern.  Andere  Lander  —  ich  will  bei  den 
Franzosen  nur  bis  zu  Colbert  und  bei  den  Engländern 
vielleicht  50  Jahre  zurückgreifen  —  waren  uns  in  der 
Finanzverwaltung  immer  voraus  und  sind  uns  noch 
heute  darin  überlegen,  dafs  sie  nicht  durch  die  Blässe 
des  theoretischen  Gedankens  angekränkelt  werden, 
sondern  praktisch  ergreifen,  was  dem  praktischen 
leihen  nützlich  isL* 

Im  Gegensatz  zu  Dr.  Vocke  kommt  denn  auch 
Dr.  Schäffle  in  dem  oben  angezeigten  Buche  bezüglich 
der  Steuern  zu  ganz  anderen  Ergebnissen ,  indem 
er  .die  indireclen  Steuern  nicht  blofs  für  sogenannte 
Ergänzungssteuern,  sondern  in  qualitativer  Hinsicht 
Tür  ebenso  sachlich  berechtigte  Hauplsteuern  hält,  wie 
es  in  quantitativer  Hinsicht  die  directen  Steuern  sind. 
Es  kommt  eben  darauf  an,  beide  in  der  Hichtung  voll- 
ständiger Erreichung  der  Steuerkräfte  im  Verhällnifs  der 
Leistungsfähigkeit  zu  verknüpfen.  Nur  durch  die  He- 
gulirung  beider  zusammen  in  dieser  Richtung 
können  die  Mängel  und  Lücken  der  directenBesteuerung 
durch  die  indirecten  Steuern,  die  Mängel  und  Lücken  der 
indirecten  Besteuerung  durch  die  directen  Steuern 
corrigirt  werden.  Jede  der  beiden  Steuerhauptgatlungen 
ist  darauf  anzulegen,  solche  Steuerkraft  zu  fassen, 
welche  je  für  die  andere  Gattung  unerreichbar  ist 
oder  entschlüpft,  also  die  Lücken,  welche  die  andere 
läfst,  zu  füllen,  so  dafs  sie  sich  wechselseitig  zur  Voll- 
ständigkeit der  Besteuerung  ergänzen.*  Diese  Auf- 
fassung wird,  so  hofft  Dr.  Schäffle,  .auf  die  Dauer 
allen  mißverständlichen  Deutungen  derjenigen,  welche 
den  Wald  vor  Bäumen  nicht  sehen  und  das  Einheit- 
liche der  Steuersyslematik  zerfasern,  Trolz  bieten  und 
gestatten,  die  dialektisch  auseinandergerissenen  Glieder 
(disjecta  membra)  des  Steuersystems  wieder  zusammen- 
zufassen*. Dr.  Schäffle  wird  dies  in  dem  noch  zu 
erwartenden  II.  Bande  „Die  Stenern,  besonderer  Theil' 
im  einzelnen  darzulegen  haben.  Dann  werden  wir 
auf  das  bedeutsame  Werk  zurückkommen. 

Dr.  W.  Beumer. 


Oeslerreichisches  Montan- Handbuch  für  das  Jahr 
189r>.  Herausgegeben  vom  k.  k.  Ackerbau- 
minislerium.  Wien  1895.  Manzsche  k.  u.  k. 
Hof-Verlags-  und  Univ.-  Buchhandlung,  I.  Kohl- 
markt 20. 

Dieses  seit  1875  in  fünfjährigen  Zwischenräumen 
erscheinende  Buch  enthält  ein  Verzcichnifs  aller 
österreichischen  .Montanwerke",  d.  h.  der  Berg-  und 
Hüttenwerke,  aufserdem  der  Bergbehörden,  Lehr- 
anstalten, Vereine  u.  s.  w.  Die  einzelnen  Beiriehe 
sind  nach  Bezirken  geordnet,  überall  sind  die  Eigen- 
thümer  und  die  leitenden  Personen  angegeben ;  auch 
bei  den  Lehranstalten  und  Vereinen  sind  alle  Per- 
sonalien mitgetheill.  Bei  den  Hüttenwerken  finden 
wir  noch  eine  dankenswerthe  Angabe  über  die 
vorhandenen  Einrichtungen,  als  Oefen,  Walzwerke, 
Hämmer  u.  s.  w.  bis  in  die  Einzelheilen. 

Das  Buch  dürfte  sich  für  Jeden,  welcher  mit 
dem  Bergbau  und  den  Hüttenwerken  Oesterreichs  zu 
thun  hat,  als  unentbehrlich  erweisen. 


Blockhaus'  Conveisationslexikon.  14.  Aufings 
Band  XV.   Social  bis  Türkei.  Preis  1 0  « M. 

Es  ist  dies  der  vorletzte  Band;  nach  Angabe  der 
Verlagshandlung  soll  noch  vor  Weihnachten  der  XVI., 
der  letzte  Band  erscheinen.  Das  Lob,  das  an  dieser 
Stelle  der  Hiesenarbeit  schon  häufiger  gezollt  worden 
ist,  gilt  auch  für  den  neuen  Band. 

Vermissen  werden  mit  uns  unsere  Freunde,  welche 
Millheilungen  über  das  Leben  und  Wirken  des  Alt- 
meisters der  Eisenhüttenkunde,  Peter  von  Tunner, 
nachschlagen  wollen,  dafs  hierüber  nichts  zu  finden  ist. 


_ 
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Vicrteljahrs-Marktberichte. 

(Juli,  August,  September  1895.) 


I.  Rheinland -Westfalen. 

Düsseldorf,  10.  October  1895. 

Die  in   der  allgemeinen  Lage  eingetretene 
Besserung,  die  wir  in  unserem  vorigen  Vierteljahrs- 
Marktberichl  feststellen  konnten,  nahm  in  den  Monaten 
Juli  bis  September  stetig  zu.  so  dafs  es  den  Werken 
kaum  möglich  war,  der  Nachfrage  zu  genügen.  Aber 
seit  Jahren  war  die  Physiognomie  des  Marktes  zu 
Anfang  und  zu  Ende  einer  Berichtsperiode  nicht  so 
grundverschieden,   wie  im  verflossenen  Vierteljahr. 
Als  wir  nämlich  im  Juli  eine  bessere  Stimmung  fest- 
stellten, mufsten   wir  zugleich    darauf  aufmerksam 
machen,  dafs  eine  Preissteigerung  im  allgemeinen 
nicht  eingetreten   sei.     Es   herrschte   eben  damals 
trotz  der  etwas  hesser   gewordenen  Beschäftigung 
die  Befürchtung,  dafs  die  niedrigen  Preise  noch  länger 
anhalten  würden.  Aber  diese  Befürchtung  ist  nicht  zur 
Thatsachc  geworden,  vielmehr  trat  schon  gegen  Mitte  des 
Vierteljahres  und  namentlich  gegen  Ende  desselben 
''in  allgemeines  Steigen  der  Preise  ein  und  zwar  so- 
wohl für  Fertigfabricate  wie  auch  für  Halberzeugnisse, 
wobei  freilich  nicht  übersehen  werden  darf,  dafs  ein 
sofortiger  Nutzen  aus  diesem  Steigen  den  wenigsten 
I  rodurenlen  erwachsen  ist,  da  bei  Eintritt  der  Besserung 
grofse  Abschlüsse  zu  den  niedrigeren  Preisen  bereits 
bestanden.    Dem  Zuge  der  Zeit  folgend,  haben  in  ver- 
schiedenen Zweigen  des  Eisengewerbes  die  Betheiligten 
sich  zu  gemeinsamer  Preisslellung  zusammengefunden; 
wie  weit  diese  zeitweiligen  Zusammenkünfte  zu  ge- 
festigten Verbfinden  führen,  bleibt  abzuwarten. 

The  Lage  des  Kohlenmarktes  zeigte  in  den 
Monaten  Juli  und  August  gegen  das  vorangegangene 
«weite  Vierteljahr  wenig  Veränderung.    Wenn  auch 
He  für  die  Industrie  bestimmten  Kohlensorten  im 
ganzen  gut  gefragt  waren  und  der  Absatz  in  den- 
selben eher  eine  Zunahme  als  eine  Abnahme  zeigte, 
>o  war  dagegen  der  Versand  in  Hausbrandkohlen 
entsprechend  der  Jahreszeit  noch  immer  schleppend 
umi  unbefriedigend,  so  dafs  die  vom  Syndicat  be- 
senjossene  Einschränkung  sich  als  nothwendig  erwies 
umi  durchgeführt  werden  mufste.    Infolge  dieser  Ein- 
schränkung wurden   bei   der  stets  fortschreitenden 
'.«istungsfähigkeit  in  der  Förderung  auf  den  meisten 
«cnen  häufiger  Feierschichten  erforderlich.   Die  Lage 
»»werte  sich  im  Laufe  des  Monats  September,  der 
Pin*    Tu*  lehnaller  UDd  "äre  sehr  wahrscheinlich 
ine  volle  Beschäftigung  ohne  Feierschichten  möglich 
worden,   wenn   nicht  ein   ungewöhnlich  starker 
T.a8lDmangel  eingetreten  wäre,  welcher  zeitweise  so 
I  n    w         Wurde'  dafs  einzelne  Zechen  gänzlich 
Anrtr-     genZufubr   blieben    und   lrot2  genügender 
uiut  nb'e  1ezwunBc"  waren,  die  Förderung  einzustellen 
wirk      Arbe,tcr  Mera  z"  lassen.   Auch  den  Hütten- 
?f  dit8er  wagenmangel  schädlich,  da  die- 
llani i  •   jlenweise  bezüglich  der  Kohlen  von  der 
auch  ID       Mund  zu  leben  gezwungen  waren.  Sind 
verli'."™' .  en  8eitens  der  Ke'-  Staalseisenbahn- 
ruhc !  '  teitweili8e  Aufhebung  der  Sonntags- 

schlif..U  w"  Littel  ergriffen  worden,  um  dem 
,e  f6"  Wa6ei>n)angel  abzuhelfen,  so  haben  die- 
tu  !1  T,noch  »'cht  vermocht,  gänzliche  Abhülfe 

besch  ff  Es  rächt  sicn  J'e,itl-   <M<   ,,ie  Neu" 

sondl^T"   der"  ßedarf   nicht   vorangeeilt  sind, 
«wn  ,h,n  erst  folgenj  WM  zuma,  |)ej  Vcrkehrs- 


einriehtungen  stets  von  unangenehmen  Folgen  be- 
gleitet sein  mufs. 

Für  Koks  zeigte  sich  entsprechend  der  besseren 
Beschäftigung  in  der  Eisenindustrie  lebhaftere  Nach- 
frage und  wird  daher  die  bisherige  Einschränkung 
der  Erzeugung  von  20%  monatlich  für  die  nächsten 
Monate  wesentlich  herabgemindert  werden  können. 

AuT  dem  Erzmarkt  war  der  Absatz  im  Sieger- 
lande  im  Juli  und  August  noch  schleppend,  dagegen 
besserte  sich  die  gesammte  Marktlage  im  September, 
so  dafs  der  Beschlufs  der  20procentigen  Einschränkung 
|  der  Förderung  aufgehoben  werden  konnte. 

Die  Verlängerung  der  Verkaufsstelle  scheint  allem 
Anschein  nach  gesichert  zu  sein. 

Die  I-age  des  Bobeisenmarktes  hat  sich  im 
Laufe  des  Monats  September  wesentlich  verändert. 
Die  Nachfrage  war  eine  so  lebhafte,  dafs  die  Hütten- 
werke nicht  in  der  Lage  waren,  das  verlangte  Quantum 
zu  liefern.  Diese  Nachfrage  erstreckte  sich  auf  alle 
Sorten. 

Die  Erzeugung  von  Giefserei-  und  Hämatit-Boh- 
eisen  stieg  im  vergangenen  Vierteljahr  von  Monnt  zu 
Monat  ziemlich  stark,  noch  stärker  aber  der  Ver- 
sand, so  dafs  die  Vorrälhe  erheblich  zurückgegangen 
sind.  Die  gethätigten  Liefei  ungsabschlüsse  waren 
sehr  umfangreich;  die  noch  nicht  erledigten  Verkaufs- 
mengen zeigen  eine  höhere  Ziffer,  als  es  seit  mehr 
als  Jahresfrist  der  Fall  gewesen  ist.  Die  Verbands- 
preise wurden  am  12.  September  er.  um  2  .4?  für  die 
Tonne  erhöht. 

Im  Siegerlande  trat  zum  erstenmal  seit  langer 
Zeit  Amerika  als  Käufer  für  Spiegeleisen  auf,  und 
wurden  gröfsere  Posten  nach  dort  verkauft.  Weitere 
Anfragen  von  dort  liegen  noch  vor. 

Die  rheinisch-westfälischen  Hütten  haben  ihre 
Verkaufsstellen  (für  Giefsereirohcisen,  für  Thomas- 
roheisen  und  für  Qualitätspuddel-  und  Stahleisen)  bis 
F.nde  1896  verlängert;  im  Siegerlande  verhandelt  man 
noch  über  die  Verlängerung. 

Der  Stabeisenmarkt  hatte  zwar  zu  Anfang 
Juli  bereits  eine  nicht  unwesentliche  Zunahme  der 
vorliegenden  Arbeitsmenge  zu  verzeichnen;  dennoch 
dauerte  es  bis  weil  in  den  August  hinein,  ehe  die 
Walzwerke  es  wagen  mochten,  eine  recht  zaghafte, 
geringe  Preiserhöhung  zu  verabreden.  Der  Erfolg 
hat  gezeigt,  dafs  die  Nachfrage  das  Angehot  in  der 
That  bereits  weit  stärker  überwog,  als  allgemein  an- 
genommen worden  war.  Am  Schlüsse  des  Viertel- 
jahres war  die  Beschäftigung  der  Werke  bereits  er- 
heblich lebhafter  geworden,  und  die  Preise  sind  zum 
mindesten  dem  untersten  Stande  entrückt. 

Auf  dem  Draht  markte  ist  es  erst  gegen  Ende 
des  Vierteljahres  hesser  geworden. 

Eine  wesentliche  Bolle  scheint  dabei  der  Um- 
stand zu  spielen,  date  Nordamerika,  welches  in  An- 
betracht der  raschen  Zunahme  seiner  eigenen  Hervor- 
bringung kaum  noch  als  dauernder  Abnehmer  be- 
trachtet worden  ist,  auf  einmal  und  in  nicht  unbe- 
trächtlichem Marse  als  Käufer  auftrat.  Die  Marktlage 
ist  zur  Zeit  eine  befriedigende,  und  haben  sich  dem- 
tieniäf-  die  Preise  sowohl  für  Walzdraht  wie  Tür  ge- 
zogenen  Draht,  Stifte  u.  s.  w.  mäfsig  aufgebessert. 

Da  für  den  0  ro  h  b  lec  h  m ar  k  t  der  Schiffbau 
außerhalb  des  Zollgebietes  der  Hauptconsument  ist, 
so  war  eine  Besserung  in  der  Geschättslage  für  die 
inländischen   Werke    weniger    fühlbar.  Inzwischen 
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wurde  eine  Vereinigung  der  Werke  zu  dem  Zwecke 
angestrebt,  den  anhaltend  niedrigen  Preisstand  endlich 
zu  überwinden.  Die  Verhandlungen  darüber  sind 
noch  im  Gange. 

Für  Feinbleche  herrschte  fortgesetzt  lebhafte 
Nachfiage.  Die  Preise  wurden  erhöhl  und  von  den 
Abnehmern  bewilligt. 

Das  Geschäft  in  Ei  sen  b  alt  run a t e  r ia  1  mufste 
sich  nach  wie  vur  in  der  Hauptsache  auf  diejenigen 
Aufträge  beschränken,  welche  den  Werken  von  den 
preußischen  Eisenbahnverwaltungen  in  Oberbau- 
malerialien  zur  Ausführung  übertragen  wurden.  Leider 
war  der  Bedarf  nur  ein  geringer. 

Von  einer  Aufbesserung  der  Preise  kann  schon 
deshalb  keine  Rede  sein,  weil  die  ausländische  C.on- 
currenz  mit  ihren  Preisen  auf  das  Inland  drückte,  aus 
welchem  Grunde  auch  der  Wettbewerb  auf  dem  Welt- 
märkte für  die  einheimischen  Werke  noch  wenig 
lohnend  ist. 

Die  Eisengiefsereien  waren  während  der 
letzten  drei  Monate  durchweg  viel  besser  beschäftigt, 
als  vorher. 

Ebenso  haben  die  M  a  s  c  Ii  i  n  e  n  f  a  b  r  i  k  e  n  einen 
starken  Zuwachs  an  Aufträgen  grofser  Bergwerks- 
und  llüttenbelriebsmaschiuen  zu  verzeichnen  und 
bessere  Preise  dafür  erzielt. 

Die  Nachfrage  war  am  Ende  des  Vierteljahrs  noch 
sehr  rege. 

Die  Preise  f.  d.  Tonne  stellten  sich,  wie  folgt : 


Flammkohlen  .  .  .  . 
Kokskohlen,  gewaschen 
Koks  iürHochofenwerkc 


! 


Erter 

Rttli.ipnlh  

(iorönl.äpathcUciiKlvin  . 
Somorrostio  f.  a.  B. 
Rotterdam  .... 

Rohelsen : 

Uiel'Bereiuiscn  Nr.  I  .  . 

.III.  . 

Himat.t  ...... 

Ue»teiner  . 

Qualität*- 
Nr.  I  

Qualität«  -Puddeleisen 
Siegerländer  .... 

Stahleisen,  weifses,  un- 
ter 0,1«.,,,  Phosphor, 
ab  Siegen  .... 

Thomaseiaen  mit  1,5  o'0 
Mangan ,  ab  Luxem- 
burg netto  Cossa  .  . 

Dasselbe  ohne  Mangan  . 

Spiogeleiaon.  10  bi»  12"', 

Engl.  GiuTmireiroheiaen 
Nr.  HI,  franco  Ruhrort 

Luxemburg.  Puddeleisen 
ab  Luxemburg  .    .  . 

Gewallte«  Elten: 

Stabeisen,  Schweifs-  .  . 

Flurs-  .... 
Winkel-  und  Faconeisou 

zu  ahnlichen  Urund- 

proisen  als  Stabeieon 

mit  Aufschlügen  nach 

derScala. 
Trigor,  ab  Bürbach  .  . 
Bl«clio,Kef.!M!l-,Sehwcirs- 
.      aec  Fluisoiscn  . 
dünne  .... 
.Slahldraht.6.3mm  neltu 

ab  Werk  

Draht  atiüSchweifsoisen, 

gewöhnlicher  ab  Work 

etwa  . 


8.50  - 1»,00 

6,:>u 

11.00 


7,00-7,40 
10,20- 10,60 


63,00 
54,00 
63,00 


46,00 
41.00 

44.00 

38.20 
35,80 
52,00 

55,00 

35,20 

9>i,00- 104.00 
91,00  00,00 


1)5-155 

125 
115-120 


Monat 


8.50-9,00 
6.50 

11.00 


7,00-7,40 
10.20-  10,00 


03.OO 
54,00 
63,00 


441,00 
44.00 

44.00 


38.20 
35,80 


Monat 


8.50-9.ÜO 
6,50 

11,00 


7,80-8,30 
10.60  -11,60 


55.00 
35.20 

98,00-104.00 
94.00- 


145-155 

125 
120-125 


65,00 
56,00 
65,00 


4!>,00 
47,00 

47,00 


40,20 
37,80 
53,00 


37,20 


104-108 


96,00  W.OO-lOl.OO 


155-lflO 

125 
125-135 
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II.  Oberschlesien. 

Allgemeine  Lage.  Im  III.  Vierteljahr  herrschte 
auf  dem  oberschlesischen  Eisen-  und  Stahlmarkle 
lebhafter  Verkehr  und  auf  sämmtlichen  Hüttenwerken 
überschlesiens  rege  Thätigkeit.  Dieselben  waren  ins- 
besondere für  das  Inland  stark  beschäftigt,  aber  auch 
Kufslands  Bedarf  war  ein  erheblich  gesteigerter,  so 
dafs  der  Bückgatig  in  den  Bezügen  der  übrigen  euro- 
päischen Länder,  insbesondere  der  erheblich  ver- 
minderte Bedarf  der  Donaustaaten,  verschmerzt  werden 
konnte.  Leider-  standen  die  für  sämmlliche  Eiscn- 
und  Stahlwaaren  erzielten  Erlöse  zu  der  regen  Nach- 
frage in  einem  Mifsverhältnifs,  obschon  die  Preise  im 
Laufe  des  Berichtsquartals  nach  fast  allen  Absatz- 
gebieten hin  eine  Steigerung  erfahren  hatten.  Um 
das  Geschäft  für  die  oberschlesischen  Eisenwerke  zu 
einem  rentablen  zu  gestalten,  müfsten  noch  wesent- 
liche Preisaufbesscrungen  vor  sich  gehen  und  auch 
die  gegenwärtige  reichliche  Beschäftigung  eine  an- 
haltende sein.  Hierfür  ist  leider  die  Hoffnung  nur 
eine  geringe,  weil  zunächst  die  nicht  zu  missende 
Ausfuhr  nach  Bufsland  in  Zukunft  nur  mit  Preisopfern 
in  ihrem  gegenwärtigen  grofsen  Umfang  aufrecht  zu 
halten  sein  wird,  indem  die  russischen  Hüttenwerke 
an  Leistungsfähigkeit  zunehmen  sowie  an  Ausdehnung 
fortgesetzt  gewinnen  und  weil  ferner  auch  der  Absatz 
oberschlesischer  Eisenerzeugnisse  ins  Inland  bei  lohnen- 
den Preisen,  angesichts  der  besseren  Herstellungs- 
und Verfrachtungsverhältnisse  der  im  Westen  belegenen 
inländischen  Hüttenwerke,  kaum  eine  Vermehrung 
erfahren  wird. 

Kohlen  und  Koks.  Dank  der  lebhaften  Be- 
schäftigung aller  Industriezweige  war  der  Kohlcn- 
absatz  im  Berichtsquartal,  soweit  Industriekohlen  in 
Frage  kommen,  ein  befriedigender.  Dagegen  wirkten 
die  ungünstigen  Wasserverhältnisse  der  Oder,  die  den 
gesammten  Scbiffahrlsbetrieb  auf  derselben  zeitweise 
gänzlich  zum  Erliegen  brachten,  schädigend  auf  das 
Kohlengeschäfl  des  verflossenen  Vierteljahres  ein. 
Was  die  einzelnen  Monate  anbetrifft,  so  war  der  Kohlen- 
versand im  Juli  ein  schleppender,  nahm  infolge  der 
am  1.  September  eintretenden  höheren  Winterpreise 
im  August  einen  lebhaften  Aufschwung,  um  im  Monat 
September,  infolge  der  beklagenswerthen  Schiffahrts- 
Verhältnisse,  sowie  der  Ueberfüllung  der  Lager  mit 
billigeren  Kohlen,  einen  sehr  erheblichen  Bückgang 
zu  erfahren. 

Preiserhöhungen  der  polnischen  Gruben  führten 
vorübergehend  Nachfragen  nach  oberschlesischer  Stein- 
kohle für  russische  industrielle  Werke  herbei,  ohne 
dals  es  zu  umfangreichen  Geschäften  gekommen  wäre. 
Es  steht  dies  auch  in  Zukunft  nicht  zu  erwarten,  da 
die  diesseitigen  Kohlen  aufser  mit  einem  höheren 
Frachtsatze  bekanntlich  mit  einem  Eingangszoll  von 
2  J(,  f.  d.  Tonne  belastet  sind.  Der  Kohlenversand 
sämmllicher  oberschlesischen  Gruben  zur  Eisenbahn 
betrug: 

im  III.  Quartal  1895   3  241  270  t 
9         ,     II.  1895    2  627  960  t 

„   III.      ,      1894   3  132  130  t. 

Für  Koks  herrschte  starke  Nachfrage,  so  dafs  die 
Koksproduction  auch  im  verflossenen  Vierteljahre 
guten  Absatz  finden  konnte. 

Die  Nebenproducte  des  Kokereibetriebes  erfuhren 
einen  erheblichen  Preisrückgang  und  ist  eine  Preis- 
besserung für  diese  Producte,  deren  Erzeugung  durch 
den  Bau  neuer  Nebenproductgewinnungs- Anstalten 
fortgesetzt  vermehrt  wird,  kaum  zu  erwarten. 

Erze.  Die  Besserung  des  Eisenmarktes  führte 
zu  einer  Belebung  des  Erzgescbäfls.  Die  Anfuhr  von 
Anreicherungsmaterialien  überseeischer  Herkunft  war 
eine  nicht  unbedeutende;  eine  nennenswerthe  Preis- 
auibesserung  trat  aber  nicht  ein. 
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Roheisen.  Während  in  den  beiden  ersten 
Quartalsmonaten  nach  Puddelroheisen  fast  gar  keine 
und  nach  Gießereiroheisen  nur  geringe  Nachfrage 
bestand,  stellte  sich  solche  gegen  Ende  des  abge- 
schlossenen Vierteljahres  nach  Puddelroheisen,  infolge 
des  gröfseren  Bedarfs  der  Walzwerke,  ein,  so  dafs 
hierin  recht  umfangreiche  Abschlüsse  für  das  kommende 
Jahr  gethäligt  werden  konnten.  Auch  für  Gießeroi- 
roheisen  vermeinten  sich  gegen  Ende  des  Quartals 
die  Anfragen,  doch  führte  dies  nicht  zu  Angeboten 
mit  höheren  Preisen. 

Stabeisen.  Im  Stabeisengeschäft  konnte  im 
Uerichlsquartal  über  Beschäftigungsmangel  kaum  ge- 
klagt werden.  Die  Aufträge  gingen,  wenigstens  soweit 
sie  Grobeisen  betreffen,  in  befriedigendem  Umfange 
ein,  nährend  das  Geschäft  in  Feineisen  immer  noch 
zu  wünschen  übrig  liefs,  weshalb  sich  auch  die  im 
Laufe  des  III.  Quartals  zur  Durchführung  gebrachten 
Preiserhöhungen,  welche  gegen  das  Vorquartal  durch- 
schnittlich etwa  2,50  bis  4  ^  betragen,  im  wesent- 
lichen auf  gröbere  Eisensortimente  beziehen. 

Ermöglicht  wurden  die  Preiserhöhungen  durch 
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die  gestiegene  Nachfrage  und  erleichtert  durch  die  in 
einland  und  Westfalen  endlich  zu  Tage  getretenen 
ernstgemeinten  Verbandsbestrebungen.  Dieselben 
haben  bereits  den  Nutzen  gehabt,  dafs  eine  Preis- 
erhöhung um  etwa  7,50  J(-  f  d.  Tonne  gegen  das 
II.  Ouartal  im  sogenannten  gemeinsamen  Gebiet  zur 
Durchführung  gelangen  konnte,  ohne  dafs  der  Ein- 
png  von  Anfragen  durch  diese  Erhöhung  eine  Ein- 
buße erlitten  hätte. 

Die  weitere  Gestaltung  des  Geschäfts  wird,  da 
die  westdeutschen  Hüttenwerke  aus  den  eingangs  er- 
wähnten Gründen  für  das  sogenannte  gemeinsame 
tiebiet  preisbestimmend  sind,  davon  abhängig  sein, 
«1»  die  angestrebte  Bildung  eines  Rheinisch-westfälischen 
Walzwerksverbandes  zur  Durchführung  gelangen  wird 
oder  nicht. 

Draht.  Draht-  und  Drahtwaaren  fanden  im 
Berichtsquartal  guten  Absatz,  so  dafs  geringe  Preis- 
aufbesserungen  zur  Durchführung  gelangen  konnten. 

Grob-  und  Feinblech.  Aeußerst  lebhalt 
gestaltete  sich  im  abgelaufenen  Vierteljahre  das  Blecti- 
geschäfl  und  das  gilt  Tür  Grobblech  ebenso  wie  für 

i  rt  ,  '  U'ider  verliarrteD  a^r  die  Preise  dieses 
Artikels  auf  ihrem  niedrigen  Stande. 

Eisenbahnmaterial.  Der  Absatz  an  Eisen- 
raimmaterialien  erfuhr  im  abgelaufenen  Quartal  eine 
Vermehrung  nicht,  und  in  der  Preisstellung  trat  keine 
nenderung  ein. 

Eisengießereien  und  Maschinenfabriken, 
^fsereien  Werkstätten  und  Kesselschmieden  waren 
»«■  gedrückten  Preisen  sehr  ungleichmäßig  beschäftigt, 
7™ nvon  den  erstgenannten  waren  es  eigentlich  nur 
nie  Hötirent-iefsereien,  welche  einen  Grund  zur  Klage 
"»er  Heschaftigungsmangel  nicht  hatten.  Für  die 
nonrenwalzwerke  lag  Arbeil  in  leidlichem  Umfange 
n»L  nliefs  der  Wettbewerb  in  sämmtlichen  ge- 
kommen BclriebszweiBen  fasere  Preise  nicht  auf- 
weisen ab  Werk:      Pre,Se>  .«  td.ToBnU 

SSiroh«    50    bis  51 

HAmatit-  und  Bessemerroheisen     .  .  65 

yual.lats-l'uddelroheisen   47  \:  bis  49 

ihoniasrobeisen   48     f  40, 

Gewalltes  Eisen: 

Reisen,  Grundpreis   90  „  115 

KT-     Lh.e«  Grundpreis  115  .  130 

HufSe,senbleche,  Grundpreis 
DJ  nue  Bleche,  Grundpreis 


Stahldraht  (5,3 


100   ,  110 
110   „  135 
mm,  ab  Werk  netto).  .   107  .  110 

Eisenh ütte  Obemchlesien. 


Die  bereits  im  zweiten  Quartal  dieses  Jahres  be- 
gonnene Besserung  der  Roheisenpreise  machte,  ob- 
gleich unter  steten  und  sehr  bedeutenden  Schwan- 
kungen, weitere  Fortschritte.  Diejenigen  Händler  und 
Speculanten,  welche  sich,  wie  im  Juli  berichtet  wurde, 
in  Erwartung  auf  besseres  Geschäft  im  voraus  ein- 
decken, sehen  mit  Befriedigung  aur  das  Resultat 
ihrer  Unternehmungen,  nur  wenige  Aengstliche  hielten 
sich  s.  Zt.  zurück.  Es  gingen  viele  Gerüchte  herum 
über  Bestellungen  von  Amerika.  Für  Roheisen  sind 
sie,  Ferromangan  ausgenommen,  bis  jetzt  anscheinend 
resultatlos  gewesen.  Hingegen  sind  für  Walzartikel, 
als  Bandeisen  u.  s.  w.,  Aufträge  von  dort  eingetroffen. 
Die  Berichte  vom  Inland  lauten  für  gewisse  Zweige 
ebenfalls  günstig  und  verfehlten  hier  ihre  Wirkung 
nicht.  Trotz  der  enorm  großen  Verschiffungen  werden 
dennoch  vielfach  Klagen  laut  über  stilles  Geschärt, 
wie  z.  B.  von  Exporteuren  nach  Deutschland,  welches 
infolge  grofser  eigener  Produktion  weniger  von  hier 
nimmt.  Dies  wird  aber  mehr  als  ausgeglichen  durch 
Versand  nach  anderer  Richtung  wie  Ostasien.  Des 
trockenen  Sommers  wegen  waren  ferner  die  Frachl- 
verliültnisse  auf  deutschen  Strömen  für  Bezug  von 
hier  nicht  günstig. 

Die  Preisschwankungen  wurden  weniger  durch 
bestimmte  Thatsachen  als  durch  Speeulation  erzeugt. 
Die  letzte  Abwärtsbewegung,  Mitte  September,  wurde 
durch  Lohnstroitigkeiten  unterbrochen.  30000  Nieter 
und  Plattenarbeiter  auf  den  Werften  der  Clyde  und 
in  Belfast' versuchten  Lohnerhöhung  durch  Androhung 
einer  Arbeitseinstellung  zu  erlangen.  Dies  würde 
einen  bedeutenden  Einfluß  auch  auf  hiesige  Verhält- 
nisse gehabt  haben,  weil  aus  Middleshro  Hiimatile 
erzeugtes  Slahlmaterial  in  den  bezeichneten  Werften 
Absatz  findet.  Es  scheint  jetzt  aber,  als  ob  die 
Schwierigkeiten  überwunden  sind,  und  nehmen  Preise 
daher  die  unterbrochene  Pause  sprungweise  wieder 
auf.  In  den  letzten  Tagen  trat  besonders  eine 
Besserung  für  Schiffbaumalerial  ein.  Seit  langer  Zeit 
haben  wir  nicht  so  anhaltend  grofse  Verschiffungen 
gehabt  als  im  letzten  halben  Jahr.  Nr.  3  Roheisen 
ist  etwas  knapp  geworden;  die  ungewöhnlichen  Preis- 
differenzen zwischen  dieser  und  anderen  Qualitäten 
halten  an. 


III.  Viortcljabr 
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Statistik. 

Produclion 

Glevelarid- Eisen  G.  m.  B.-  Marken  308  500  313  4fi6 

andere  Marken  •    »7  857  48  991 

im  ganzen  District   .  .  34(3  357  302  457 

Hamatite,  Spiegel-  und  basisches 

Eisen                                   354  39*?  336  816 

Zusammen  .  .  700  753  749  273 

Verschiffungen  von  Middleshro 

nach  Schottland,  England.  Wales  122  131  *6  381 

,    Deutschland,  Holland  .  .  .    «53  457  77  3«3 

„    anderen  Ländern                  110  780  78  686 

Zusammen  .  .  296  368  242  430 


Bestand  Gleveland  am  Ende  September 
bei  den  Werken 


G.  m.  B.-Marken 
andere 


101  122 
4  465 


im  ganzen  District  .  .  1»8S87 

für  fremde  Rechnung  bei  den   Werken  14  862 

in  den  öffentlichen  Warrant-Lagcrn  ■  •  155  6.7 

Zusammen  .  .  279  126 
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Preisschwankungen: 
Juli 


Middlesbro  Nr.  3  G.  in.  R.   .....  . 

Warranls-Cassa-Käufer  Middlesbro  Nr.  3 

Schottische  Warrants  

Middlesbro  Hainaiii  M.  N. 


35  9 
35/9 
44: 

42/6'/» 


Westküsten  Hämatit  M.  N   44  3  - 


Heutige  Preise  (7.  Oclober): 

Middlesbro  G.  in.  B.  ab  Werk  Nr.  1  39,6  38/6 

,        Nr.  3  Warrants   .  .  .38/9    Cassa  gesucht 
M.  N.  HämatiteWarranls  46;  1 1 
Schottische  M.N.Warrants   .  .  .47/8 
Westküsten  M.N.  HämatiteWarranls  49/8 


i 

x 

I 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nord-Amerika. 

Pitts  bürg,  Ende  September  1895. 

Der  Aufschwung,  welcher  in  der  zweiten  Hälfte 
des  /.weiten  Vierteljahres  hier  eingetreten  war,  hat 
mittlerweile  weitere  Fortschritte  gemacht,  welche  mit- 
unter einen  reifsenden  Charakter  annahmen.  Wronn 
allmählich  die  Lage  auch  wieder  einen  etwas  be- 
ruhigteren Charakter  bekam,  so  ist  man  doch  in 
Fabricantcnkreisen  sehr  befriedigt  Aber  die  Zunahme 
der  Preise  und  des  Geschäfts. 

Bessemerroheisen  ist  hier  in  Piltshurg  bis  auf 
16,40  $  gestiegen  und  werden  zu  diesen  Preisen  gegen- 
wärtig viele  Abschlüsse  gethäligt.  Stahlknüppel  sind 
ebenfalls  weiter  in  die  Höhe  gegangen  und  werden 
z.  ZI.  zu  23,75- -24  £  gehandelt.  Die  ganze  Lage  der 
Vereinigten  Staaten  wird  am  besten  durch  das  Empor- 
schnellen der  Roheisenerzeugung  gekennzeichnet. 

Nach  der  Statistik  von  „Iron  Age"  stellte  sich  die 
wöchentliche  Erzeugung  der  Hochöfen  wie  folgt: 


1.  Januar  1894 
I.  Februar  , 
1.  März 


Hochöfen  in 
Hulneb  • 

130 
125 
133 


Wöchenllii-ln; 
Erzeugung 

10(1672 
100  829 
11192« 


36/- 

36/5 

45/fi'.j 

43/10 

45/5 


August 

36  -    -  37/6 

36/_    _  38/4 

44/11    -  47/3 

44i2'/j  —  45/3 


September 

39/6      -  38/6 
38/1'  h   -  39:11'/.. 
4S/10     —  46,ll'/s 
45/10',«  -  48/2 


Eisen  platten 
Stahlplatten 
Slabeisen  . 
Stahhvinkel 
Eisenwinkel 


44,11'.'«-   48/1'/»  48/2'/i   -  51/6 

Netlo  Cassa 
ab  Werk  hier  JL  4.17/6  -  5.0/6 
P  .  ,  .  5.-/-  -5.5/0 
.  ,  ,  .  4.17/«  -5.0/0 
....  4.15  0  -5.5,0 
,      .       .     .  4  13/9  -5.2/6 

H.  Ronifbcck. 


Hochofen  m  Wöchentliche 

Bot  rieb  Erzeugung 

1.  April        ...         144  128759 

1.  Mai          .      .  .        127  111  973 

1.  Juni         ...          8«  63517 

I.Juli         ...        107  87  325 

I.August     „      .  .        135  117  201 

1. September.      .  .        171  153  530 

1.  Oclober    .      .  .        172  153  553 

1.  November.      .  .        181  1 65  268 

l  Decemb-M  .      .  .        184  171462 

1. Januar  1895    .  .        182  171  108 

1.  Februar    ...        179  166005 

l.März        .      .  .        17:4  159  490 

1.  April        .      .  .        171  160  662 

l.Mai          ...        171  K.8058 

1  Juni         ,      .  .        172  159  739 

1.  Juli          ,      .  .         185  173  923 

1.  August     ,      .  .        200  183  413 

1. September,      .  .        215  197  133 

Die  Robeisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
ist  also  von  200  000  l  wöchentlich  nicht  mehr  weit 

entfernt  und  hat  dieselbe  eine  Höhe  wie  nie  zuvor 

erreicht.  Die  Vorrälhc  nahmen  gleichzeitig  ah,  da 
sie  am  1.  Mai  noch  780  729  t  und  am  1.  September 
nur  noch  447  711  l  betrugen. 
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Act. -Ges.  IL  F.  Eckert  in  Berlin- Friedriihsberg. 

Während  des  Geschällsjahres  1894:95  ist  die 
Verlegung  der  Fabrik  und  der  Verkauf  des  alten 
Grundstücks  erfolgt.  Die  neue  Fabrik  in  Friedrichs- 
berg befindet  sich  jelzl  im  Betriebe,  und  wurde  das 
frühere  Grundstück  in  Berlin,  gemäfs  dem  Beschlüsse 
vom  28.  Juni  1894.  der  Terraingesellschalt  Eckardts- 
heim käuflich  überlassen.  Auf  die  Actien  dieser  Ge- 
sellschaft war  den  Aclionären  das  Bezugsrecht  ein- 
geräumt. Aus  dem  Erlös  des  alten  Grundstücks 
wurde  ein  Nettoüberschufs  von  166  953.33  gegen- 
über dem  Buchwerth  erzielt.  Es  lieis  sich  nicht 
vermeiden,  dafs  der  Geschäflsgewinn  des  verflossenen 
Jahres  durch  die  vorerwähnte  Translocirung  eine 
wesentliche  Einbufse  erfuhr.  Auch  dadurch  ist  die 
Gewinnziffer  verringert  worden,  dafs  umfangreiche 
Arbeiten  zum  Neubau  selbst  ausgeführt  und  zum 
Kostenpreise  verrechnet  wurden,  wie  aufserdem  die 
andauernd  kritische  Lage  der  l«andwirthschaft  sowohl 
in  Deutschland  als  auch  in  den  in  Frage  kommenden 
Exportländern  die  Umsätze  in  den  Hauptarlikeln 
schwer  geschädigt  hat.  Der  erzielte  Gewinn  beziffert 
sich  auf  88356,50  Es  mufslen  die  Waarenvorrälhe 
geringer  hewcrthel  werden,  und  wird  die  Summe  von 


179  173  aus  den  erzielten  Ueherschüssen  zu  Ab- 
schreihungen hierauf  verwendet.  Ferner  ist  eine 
Bestforderung  von  60  000  J(  einschliefslich  Kosten 
abzuschreiben.  Es  wird  vorgeschlagen,  eine  Dividende 
nicht  zu  vertheilen  und  den  verbleibenden  Rest  von 
10674,87  ,M  abzüglich  der  Dotirung  des  gesetzlichen 
Reservefonds  mit  10  228,63  Jt  auf  neue  Rechnung 
vorzutragen. 

Die  Herstellung  und  Einrichtung  des  Etablissements 
ist  an  der  Hand  der  neuesten  Erfahrungen  und 
durch  Beschaffung  der  besten  Specialmaschinen  be- 
werkstelligt. Die  Fabrik  ist  durch  ein  eigenes  Geleise 
mit  dem  Güterbahnhof  der  Königlichen  Ostbahn  ver- 
bunden, an  welches  sich  ein  ausgezeichnetes  Schmal 
spurgeleise,  alle  Fabrikräume  durchziehend,  anschliefst. 


Armataren-  und  Maschinen-Fabrik,  Actlon-Gesell- 
Schaft  vormals  J.  A.  Hilpert,  Nürnberg. 

Der  im  sechsten  Geschäftsjahre  1894  95  erziehe 
Umsatz  erreichte  die  Summe  von  2  041  779,93  gegen 
das  Vorjahr  1  973  086,65  , mithin  ein  Mehr  von 
68  693,28  Die  finanziellen  Resultate  haben  die 
des  Vorjahres  um  32  937,75  t4t  überholt. 
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Der  Fabrik  in  Nürnberg  waren  die  im  Vorjahre 
errichteten  Gebäude  von  grofsem  Nutzen,  da  dieselbe 
hierdurch  in  die  Lage  versetzt  war,  die  geschaffenen 
Räume  zur  Ausdehnung  günstig  zu  benutzen.  Üie 
Fabrication  in  der  Armaturen-  und  Pumpenbranche 
wurde  nach  Möglichkeit  auf  einheitliches  System  ge- 
bracht, da  nur  solche  Artikel  neu  hinzugenommen 
wurden,  welche  zur  Lieferung  für  die  complcten  An- 
lagen unbedingt  erforderlich  waren.  Dem  Princip, 
einen  gröfseren  Umsatz  lediglich  durch  rationellere 
Einrichtung  und  erhöhte  Leistungsfähigkeit  in  specicllen 
Artikeln  zu  erreichen,  ist  die  volle  Beschäftigung 
wahrend  des  ganzen  Jahres  zu  verdanken. 

In  Anbetracht  der  immer  mehr  auftauchenden 
Concurrenz  und  der  dadurch  gedrückten  Preise,  ins- 
besondere bei  Bewerbung  um  gröfsere  Aufträge  bei 
Submissionen,  dürften  die  vorliegenden  Hesultate  als 
befriedigend  bezeichnet  werden.  Dieselben  sind  haupt- 
sächlich deu  in  den  verschiedenen  Fabriken  vot- 
gwiommenen  Specialeinrichtungen  für  gewisse  Artikel 
und  der  dadurch  bedingten  gröfseren  Leistungsfähig- 
keit zuzuschreiben.  Da  diese  geschaffenen  Ver- 
besserungen und  Neuerungen  hauptsächlich  erst  den 
späteren  Jahren  zu  nutze  kommen,  so  erscheinen 
die  Aussichten  für  die  Resultate  des  nächsten  Jahres 
als  vertrauenerweckend. 

Die  Betriebs-Ueberschüsse  betrugen  205  998,61  .  tt, 
hierzu  Gewinn-Saldo  vom  vorigen  Jahre  7  317,15  N, 
zusammen  213315,76  , *  hiervon  ah  Abschreibungen : 
H041f  ,82  Jt,  5%  an  den  gesetzlichen  Reservefonds 
Jt,  4%  Dividende  aus  dem  Actienkapital 
1500000  .*  =  60000  Jt,  Tantiemen  des  Aufsichts- 
nilbcs  und  Vorstandes  10314,15  Jt,  so  dnfs  noch 
zur  Verfügung  stehen  55  940,79  ,*.  Es  wird  vorge- 
schlagen, diesen  Betrag  in  der  Weise  zu  vertheilen, 
dafs  für  Gratifikationen  an  Beamte  3000  ferner  3% 
Superdividende  aus  dem  Actienkapital  von  1  500000  -  tt 
-  45000  Delcrcdere  -Conto  5000  t.M,  zusammen 
•>o000,#  ausgesetzt,  und  auf  neue  Rechnung  2  940,79  -* 
vorgetragen  werden. 


Chemnitzer  Werkzeugmaschinenfabrlk  vormals 
Joh.  Zinimerinnnn,  Chemnitz. 

.  Aus  dem  Geschäftsbericht  für  1894,95  theilnn 
wir  Folgendes  mit : 

»Nach  Ausweis  der  nachfolgenden  Bilanz  beträgt 
Vorjahr  eW'°n  333633,50  <#  ^en  515  238,08  .*  im 

Wir  beantragen,  aus  demselben  eine  Dividende 
von  *A  zur  Vertheilung  zu  bringen,  empfehlen  dem 
i  nlerstützungsfonds  wie  im  Vorjahre  6000  Jt  zuzu- 
weisen, und  den  sich  ergebenden  Saldo  von  14353,70.* 
«"  neue  Rechnung  vorzutragen.  Die  Abschreibungen 
simi  nach  den  gleichen  Sätzen,  wie  seither  üblich, 


«en  worden,  ebenso  wurden  die  Kosten  für  die 
i  Laufe  des  Betriehsjahres  neu  angefertigten  Zeich- 
nen und  Modelle  wieder  auf  die  Betriebskosten 
mii  übernommen.  Mit  den  diesjährigen  Abschreibungen 
rumU  178460°  8<f ammlen  Abschreibungen  nunmehr 

sürA^  Ve,rwenJl>ng  des  sich  ergehenden  Rohgewinns 
l'^JDQ  '°Jgender  wp'se  vorzunehmen  beantragt: 
Sä?«  m  Abschreibungen  nach  den  bisherigen 

^Imd .  7121,63  Jt  an  den  Aufsichlsrath,  5341.2G 
an  lantiemen,  162000  c*  zu  3%  Dividende.  6000.* 
Vori   Ung?n  an  den  Un^rstützuDgsfunds,  14  353,70  .*  j 
°"Mg  aur  neue  Rechnung;  zusammen  333  033,50  «*.  \ 
wrin      ü1msalz  war  im  abgelaufenen  Geschäftsjahr 
ma»wr        'm  Voriallr-    Der  Bedarf  an  Werkzeug- 
es,      *ar    «"gemein     ein  verhältnifsmäfsig 
^wacherer  mfolge  des  sowohl  in  der  Eisenindustrie 

stille»«  nLBranc,,en  in  Deutschland  vorherrschen.! 
"««en  Geschäftsganges.      Gröfserc  Anschaffungen 


kamen  nur  vereinzelt  vor.  Die  natürliche  Folge  des 
geringeren  Bedarfs  bei  gröfserer  Concurrenz  war  ein 
Weichen  der  Preise  und  ein  Sinken  de*  Rohgewinnes. 
Im  neuen  Geschäftsjahr  sind  die  Aufträge  etwas  reich- 
licher eingegangen,  so  dafs  für  die  nächsten  Monate 
Beschäftigung  vorliegt. 

Eschweiler  Bergwerksverein  in  Eschweilcr-Piinipe, 

Der  Bericht  des  Vorstandes  über  den  Betrieb  im 
tleschäasjahre  1894/95  wird  mit  den  folgenden  Dar- 
legungen eingeleitet : 

„Obgleich   eine   wesentliche   Besserung  in  den 
geschäftlichen  Conjuncturen   während  des  Berichts- 
jahres nicht  zu  verzeichnen  war,  so  ist  es  doch 
möglich  gewesen ,  nicht  nur  dem  Sinken  der  Preise 
unserer  Producle  Einhalt  zu  thun,  sondern  noch  eine 
wenn  auch  geringe  Aulbesserung  derselben  zu  er- 
zielen.   Dabei  war  der  Absatz  an  Kohlen  ein  be- 
friedigender infolge  der  schon  im  Vorjahr  erwähnten 
Abschlüsse  mit  der  Königlichen  Eisenbahnverwallung, 
welche  endlich  nach  jahrelang  gerührten  Verhand- 
lungen, Bemühungen  und  Versuchen  gethätigt  werden 
konnten  und  durch  den  langen,  in  seiner  zweiten 
Hälfte  namentlich  strengen  Winter,  dessen  Folgen 
den    sonst    eintretenden    Rückschlag    im  Frühjahr 
weniger  fühlbar  machten.    Der  Absatz  an  Koks  war 
infolge  Abkommens   mit    dem    Westfälischen  Koks- 
syndicat  ein  geregeller  und  gleichmäßiger,  derjenige 
an  Roheisen,  welcher  ebenfalls  den  SyndicaUheatim- 
mungen  unterlag,  liel's  jedoch  sehr  zu  wünschen  und 
war  nicht  genügend,  um  den  Betrieb  zweier  Hochöfen 
aufrecht  erhalten  zu  können.    Die  Brutloförderung 
betrug  645  761,20  t  gegen  506  732,95  t  im  Vorjahre; 
der  Verkauf  war  um  84  143.18  t  oder  17,30  v„  höher 
als   im    Vorjahre.     Die  Production   des  Hochofens 
war  51  325  t  Roheisen  gegen  35  215  t  im  Vorjahre. 
Die  durchschnittlichen  Verkaufspreise  waren  bei  den 
Kohlen  0,136  Jt  f.  d.  t,  bei  den  Koks  um  0,89  Jt 
f.  d.  t  und  beim  Roheisen  um  1,19  Jt-  f.  d.  t  höher 
als  im  Vorjahre.    Die  Selbstkosten  waren  bei  den 
Kohlen  um  0,589  Jt  f.  d.  t  niedriger,  dagegen  beim 
Roheisen  um  0,71  Jt.  f.  d.  t  höher  als  im  Vorjahre. 
Die  durchschnittliche  «esammtzahl  der  Arbeiter  be- 
trug 2765  Mann  gegen  2521  Mann  im  Vorjahre.  Das 
Ergebnifs  des  Grubenbetriebs  war  um  626456,68  Jt 
günstiger  als   im    Vorjahre   und   beziffert  sich  aut 
1  584  475,95  .  *   An  diesem  Ergebnifs  hat  die  Reserve- 
grube bei  Nothberg  zum  erstenmal  einen  erfreulichen 
Antheil  gehabt.    Der  Ueberschuts  des  Hochofenwerk* 
Concordia  einschliefslich  der  Eisensteinbetriehe  war 
um  70  923,63  Jt  günstiger  als  im  Vorjahre  und  be- 
ziffert sich   auf  117181,80  Jt.    Mit  Hinzurechnung 
der  Einnahmen  aus  den  Nebenbetrieben  im  Betrage 
von  70793,29  Jt  beträgt  der  erzielte  Bruttoüberschurs, 
nach  Abzug  der  auf  Gewinn-  und  Verlustkonto  ver- 
rechneten Zinsen  u.  s.  w.  im  Betrage  von  45  380,19  Jt 
=  1727  070,85  Jt  gegen  1  015  908,69  Jt.  im  Vorjahre. 
Einschliefslich  des  Voi  träges  von  voriger  Rechnung 
von  45192,68  Jt  stellt  sich  dei  Gesammtüberschufs 
aur  1  772263,53  Jt  gegen  1  051  856,80  Jt.  im  Vorjahre.' 

Der  Bericht  schliefst  mit  den  Worten:  .Die 
Aussichten  für  das  neue  Geschäftsjahr  sind  in  Bezug 
auf  Kohlenförderung  und  Kokserzeugung,  sowie  Absatz 
dieser  Producte,  im  allgemeinen  befriedigend,  leider 
läfst  sich  dieses  für  die  Roheisenproduction  noch 
nicht  sagen.  Die  in  den  letzten  Wochen  von  Amerika 
und  England  ausgehenden  Meldungen  über  eine 
gröfsere  Festigkeit  auf  dem  Eisenmarkte,  in  Verbin- 
dung mit  höheren  Pieisnolirungen,  geben  jedoch  der 
Hoffnung  Raum,  dafs  auch  für  den  hiesigen  Rohcisen- 
markt  eine  Aufbesserung  der  Preise  für  neue  Ab- 
schlüsse  vom  1.  Januar  1896  ab  eintreten  dürfte. 

Es  wird  vorgeschlagen,  den  Reingewinn  von 
1  072  263,53  Jt  wie  folgt  zu  verlheilen  :  5  %  zum  gesetz 
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liehen  Reservefonds  mit  58  613.18,.*.  8  %  als  Dividende 
auf  emiltirte  11  819  100  Jl  =  945  528  ,  V,  statutarische 
und  vertragsmäßige  Tantiemen  66869,88  .*,  Vortrag 
auf  neue  Rechnung  6252,47  <M. 


Hannoversche  Maschinenbau  •  Actiengesellschnft 
vormals  Georg  EgestorfT. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  über  das  Geschäfts- 
jahr 1894  95  lautet  im  wesentlichen: 

.Unser  heuliger  Bericht  umfafst  das  Geschäfts- 
jahr 1894,95,  und  sind  wir  erfreut,  sagen  zu  können, 
dafs  gegen  das  Vorjahr  eine  nicht  unwesentliche 
Besserung  in  Bezug  auf  unsere  ThAtigkeit  und  deren 
Resultate  zu  verzeichnen  ist.  Wenn  unser  Werk 
auf  seine  Leistungsfähigkeit  noch  nicht  voll  in  An- 
spruch genommen  war,  so  gelang  es  uns  doch,  so 
viel  Aufträge  zu  erhalten,  dafs  der  Betrieb  ein  regel- 
mäfsiger  war,  und  Störungen  oder  Unterbrechungen 
in  der  Fabrication  nicht  vorkamen.  Die  Nachfrage 
nach  Locomotiven  im  Inlande  hielt  sich  in  normalen 
Grenzen  und  glauben  wir,  auch  in  der  nächsten  Zeit 
ähnliche  Verhältnisse  erwarten  zu  dürfen.  Das  Aus- 
land liegt  andauernd  ungünstig  für  unsere  Industrie, 
mit  Ausnahme  von  Hufsland,  von  wo  gröfsere  Anfragen 
erfolgten,  und  wohin  wir  auch  gröfsere  Lieferungen, 
allerdings  zu  billigen  Preisen,  übernommen  haben. 
Im  allgemeinen  Maschinenbau  und  insbesondere  in 
unserer  seit  langen  Jahren  mit  grobem  Erfolg  he 
triehenen  Specialität  .Wasserwerksanlagen  für  SläJU 
und  Fabriken "  waren  wir  nur  schwach  beschäftigt 
da  nur  wenige  neue  Anlagen  zur  Vergebung  gelangten 
Ob  und  inwieweit  darin  demnächst  eine  Besserung 
10  erwarten  ist,  vermögen  wir  nicht  zu  sagen;  jeden 
falls  werden  wir  nichts  unterlassen,  um  nach  Möglich 
keit  neue  Aufträge  zu  bekommen  und  unseren  Absatz 
zu  erweitern.  Die  Abiheilung  für  Gentraiheizung  ist 
gegen  das  Vorjahr  in  ihren  Lieferungen  clwas  zurück- 
geblieben.   Das  laufende  Geschäftsjahr  läfst  sich  gün- 


stiger an,  und  sind  die  Aussichten,  hei  allerdings 
gedrückten  Preisen,  keine  ungünstigen.' 

Der  Retriebsüberschufs  aus  dem  Geschäftsjahr 
1894/95  beträgt  1  156  877.86.*.  Davon  gingen  ab: 
Allgemeine  Generalien  226,550,99  Jl.,  Hypotheken- 
zinsen  und  Provisionen  44,893,15  ,*.  Erneuerungen 
im  Betrieb  65 774,43  Jl,  zusammen  337  2 18,57  ,*,  es  ver- 
bleibt somit  ein  Bruttogewinn  von  819659,29  ,H.  Hier- 
von ab:  Abschreibungen  auf:  Hauplfabrik  102943,22  Jt, 
Achsen-  und  Rftderfabrik  8000  **,  Arbeiterquartier 
u.  s.  w.,  10  000  =*,  Utensilien  und  Geräthe  30876.23 
zusammen  151  819,45  ,*,  es  verbleibt  somit  ein  Rein- 
gewinn von  667  839,84  Jl,  dazu  Gewinnvortrag  aus 
1893/94  =  4176,33,*.  zusammen  672016,17  t*.  Es  wird 
beantragt,  diese  Summe  wie  folgt  zu  verlheilen: 

Beitrag  zum  allgemeinen  Reservefonds  83892 
Beitrag  zum  Garantiefonds  10000  Jl,  Beitrag  zum 
Dispositionsfonds  12000  Jf,,  Beitrag  zum  Erneuerungs- 
fonds 20000  Jl,  Beitrag  zur  Wittwen-  und  Waisen- 
kasse 10  000  Jl,  Gratifikationen  an  Beamte  und  Meister 
12  000  Jl,  Tantieme  des  Aufsichtsraths  26713,00 
Contractlicue  Tantiemen  30052,80  Jl,  11  %  Dividende 
510  741  ,*,  zusammen  664899,40  Uebertrag  auf 
neue  Rechnung  7116,77,*. 

Westfälisches  Kokssyndicat. 

Die  am  28.  September  abgehaltene  MonaU-Vet- 
sammlung  nahm  (der  K.  Z.  zufolge)  den  Geschäfts- 
bericht entgegen,  der  die  infolge  der  bessereu  Eisen- 
conjunetur  seit  kurzem  eingetretene  Belebung  im  Koks- 
ahsatz sowie  lebhafte  Nachfrage  für  nächstjährige  Ent- 
nahme betonte.  Infolgedessen  wird  trotz  anhaltender 
Steigerung  der  Belheiligungsziffer  die  Einschränkung, 
die  bisher  2096  betrug,  voraussichtlich  im  October 
nur  13%,  im  November  16%  betragen,  während  für 
December  eine  Angabe  heute  noch  nicht  möglich 
ist.  Dem  entsprechend  wurde  beschlossen,  für  October 
13 %  einzuschränken  Die  Beiträge  wurden  für  Sep- 
tember und  October  auf  20%,  wie  bisher,  festgestellt. 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 
Aenderungen  im  Mitglieder-Verz&ichnils. 

Klingelhöfer,  Ernst,  Dr.,  Elberfeld,  Königsslrafse  54. 
Koch,  K.  L,  Hochofenchef  der  Dortmunder  Union, 
Dortmund. 

Küntsel,  W.,  Hütteninspector.  Rethlen-Falvahütte  bei 

Schwientochlowilz  (O.-Schlesien). 
Ilikhling,  H.,  Saarbrücken,  Ludwigsplatz  10  I. 
'IWhoepke,  (>.,  Ingenieur  des  Oherbilkcr  Blechwalzwerks, 

Düsseldorf  Oberbilk. 
Wenner,  Fr.,  Ingenieur.  Dresden,  Altstadt,  Habener- 

strafse  10,  I.  Tr. 

Neue  Mitglieder: 

Ihlloye,  Emile,  Ingenieur  der  Socicle  Anonyme  des  Forges 
de  Montiguy  sur  Sambre  bei  Gharleroi,  Belgien. 

(llachant,  Alexandre,  Ingenieur,  Lonpjumeau,  Frank- 
reich (Seme  et  Oise). 


Stohrnion,  Kurl,  Hütteningenieur,  Walzwerkshetriebs- 
chel  der  Huldschinskyschen  Hüllenwerke.  Glei- 
witz  O/S..  Kronprinzenslrafse  25. 

Verstorben: 

Langen,  Eugen,  Geh.  Commerzienralh,  Köln. 
Vuhlkampf,  Alb.,  Ingenieur,  Düsseldorf. 


Die  Hauptversammlung  findet  am  Sonntag  den 
3.  November  in  Königshütte  slalL 

Die  Tagesordnung  lautet: 

1.  .Ueber  den  englischen  Kohlenbergbau'.  Vortrag 
des  Hrn.  Bergwerksdirector  Gel  h orn  -  Launthülte. 

2  .Conventionen,  Cartelle  und  Syndicale*.  Vortrag 
des  Hrn.  Generalsecretär  Dr.  Benin  er- Düsseldorf. 

3.  .lieber  Tiegelstahl  und  dessen  Fabrication'.  Vor- 
trag des  Hrn.  Ingenieur  Peipers- Bismarckbütte. 
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Amtliches  Waareii  Verzeichnis  zum  Zolltarif. 


§12  des  Zollgesetzes  hat  zur  rich- 
A($  tigen  Anwendung  des  deutschen  Zoll- 
»VI  larifs  das  vom  Bundesralli  aufgestellte 
'^bezw.   genehmigte  amtliche  Waaren- 
wzeiclmifs  zu   dienen,   welches   die  einzelnen 
«aarenartikel  nach  ihren  im  Handel  und  sonst 
üblichen  Benennungen  in  alphabetischer  Ordnung 
enthalt   und    die    auf   jeden    derselben  anzu- 
wendende Tarifnummer  bezeichnet.    Das  gegen- 
wartig bestehende  amtliche  Warenverzeichnis 
'sl  am  1.  Juli  1888  in  Kraft  getreten  und  zwar 
an  Melle  des  im  Jahre  1879  eingeführten.  Bei 
dem  Gebrauche   desselben  haben  sich  indessen 
verschiedene  Mängel  ergeben,  die  neben  den  auf 
den  1891er  Handelsverträgen  beruhenden  Tarif- 
anderungen  bereits  im  Jahre  1892  Anlafs  zur 
Aufstellung  eines  Entwurfes   zu    einem  neuen 
»vaarenverzeichnifs   gaben.    Dieser  Entwurf  ist 
»or  zwei  Jahren  infolge  eines  Rcichslagsheschlusses 
<™  Handelskammern  und  sonstigen  wirtschaft- 
en   Vereinigungen    zur    Begutachtung  und 
Geltendmachung    von    Wünschen  unterbreitet 
or<Jo'»;  die  daraufhin  eingegangenen  Anträge 
Wien  w.eder  zahlreiche  Aenderungen  des  Ent- 
wurfs nothwendig  gemacht,   so  dafs  bisher  die 
'iKratisctzung  des  neuen  Verzeichnisses  immer 
leder  verschoben  werden  mufste.    Jetzt  wird 
aasselbe   wie  bestimmt  verlautet,  am  I.  Januar 
'»96  in  Kraft  treten. 

,Üa.  die  «Hgemein  gehaltene  Fassung  des 
in  d  "  Zolltarifs  einen  gewissen  Spielraum 
so  i T  nfirun8  einzelner  Gegenstände  zuläfsl, 
amtl  hC$  erklär,ich'  dafs  d>e  Neuaufteilung  des 
CnJ        VVaarenverzeichnisses,    welches  den 

n,menlar  2Um  Zolltarif  bildet,  eine  Reihe  recht 
XXI.» 


wesentlicher  Aenderungen   in  der  Klassificirung 
von    VVaarenartikeln   bringt.     Aenderungen  des 
Zolltarifs  sollen  nach  §  11   des  Zollgesetzcs  in 
der  Regel  acht  Wochen  vor   dem  Inkrafttreten 
■  zur  öffentlichen  Kennlnifs  gebracht  werden.  Da 
aber   die  Aenderungen   des   amtlichen  Waaren- 
verzeiebnisses  meistens  dieselbe  Wirkung  haben, 
|  wie  Aenderungen  des  Tarifs  selbst,  so  ist  es  im 
I  Interesse  unserer  Industrie  und  unseres  Handels 
geboten,  dafs  auch  vor  der  Einführung  des  neuen 
VVaarenvtrzeichnisses  eine  längere  Fublicalions- 
frist  eingehalten   wird.    Da  fiscalische  Gründe 
dem  nicht  entgegenstehen,  so  dürfte  die  Bekannt- 
gabe des  neuen    Verzeichnisses   wohl  anfangs 
November  zu  erwarten  sein. 

Der  vor  zwei  Jahren  veröffentlichte  Entwurf 
des  neuen  Waarenverzeichnisses  enthielt  bereits 
einige  für  die  Maschinenindustrie  wichtige  Aende- 
rungen  und  Neuerungen,  u.  a.  die  Vorschrift, 
dafs  gewisse  Arten  von  Maschinen,  wie  z.  B. 
Nähmaschinen  ohne  Gestell  und  Strickmaschinen 
ohne  Gestell,  beim  Eingänge  aus  dem  Auslände 
künftig  als  Eisenwaaren  zum  Satze  von  24  od 
zu  verzollen  seien.    Bisher  unterlagen  dieselben 
dem  Zollsatze  für  Maschinen  (3  bezw.  5  J6). 
Allgemein  ist  in  dieser  Beziehung  bemerkt,  dafs 
von    der    Behandlung    als    Maschinen  solche 
mechanische  Vorrichtungen  von  einfacher  Con- 
struetion  oder  von  kleinen  Dimensionen  ausge- 
schlossen sein  sollen,   welche  vorzugsweise  für 
den  häuslichen  Gebrauch  Verwendung  finden  und 
vorwiegend  für  den  Handbetrieb  geeignet  sind.  Als 
solche  Maschinen  sind  aufser  den  beiden  vorge- 
nannten noch  die  folgenden  neu  aufgeführt:  Butter- 
maschinen (Butterfässer  mit  mechanischer  Ein- 
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richlung)  für  den  häuslichen  Gebrauch,  Flaschen- 
lüllmaschinen,  Melkmaschinen,  Rasenmähmaschi- 
ncn,  Rechenmaschinen,  Schreibmaschinen.  Da- 
gegen sind  beispielsweise  als  Maschinen  im  Sinne 
des  Zolltarifs  anzusehen:  Bandmiihlcn,  Butter- 
maschinen (Butterfässer  mit  mechanischer  Ein- 
richtung) für  den  fabrikmäßigen  Betrieb,  Dampf- 
hämmer, Dampfkessel,  Dampfpflüge,  Dampf- 
maschinen, Dampfsprilzen,  Druckwalzen,  Dynamo- 
maschinen, Elektromotoren  und  andere  elektrische 
Maschinen,  Flaschenzüge,  Fleischzerkleinerungs- 
maschincn  für  den  gewerblichen  Gebrauch,  Krähtie 
und  andere  Hebemaschinen  (mit  Ausnahme  der 
Hebewinden) ,  landwirtschaftliche  Maschinen, 
Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papicrfabrication, 
zum  Durchschneiden  und  Durchlochen  von  Me- 
tallen, lür  die  Thon-  und  Cemenlindustrie  sowie 
zur  Bearbeitung  von  Wolle,  Müllercimaschinen, 
Nähmaschinen  mit  Gestell,  Pumpen,  Satinir- 
maschinen  (zum  Glätten  des  Papiers),  Schiffs- 
schrauben (Propeller),  Spinnereimaschinen,  Stick- 
(auch  Tarnbourir-)  Maschinen,  Strickmaschinen  , 
mil  Gestell,  Stnimpfwirkerslühlc,  Teigwaaren- 
maschinen,  Transmissionen,  Tricolwebeniaschinen 
(Tricotwirkcrslühle),  Turbinen,  Ventilatoren  für 
den  Fabrikbetrieb,  Walzmaschinen,  Wasch-  und  j 
Wringmaschinen  für  den  Fabrikbetrieb,  Weberei- 
niaschinen  einschließlich  der  Webstühle,  Werk- 
zeugmaschinen. Treibriemen  und  Treihschnüre 
sollen,  und  zwar  auch  dann,  wenn  sie  mit  oder 
an  den  Maschinen,  zu  denen  sie  gehören,  ein- 
gehen -  lelzterenfalls  jedoch  nur,  wenn  sie 
ohne  Dumontirung  der  Maschinen  abgenommen 
werden  können  —  nicht  als  Maschinenteile, 
sondern  nach  Beschaffenheit  ihres  Materials 
verzollt  werden.  Eine  Anmerkung  zu  dem 
Artikel  Locomotiven  besagt,  dafs  Locomotiven 
in  fester  Verbindung  mit  Eisenbahnfahrzeugen 
(z.  B.  Strafsenlocomotiven)  wie  Locomotiven  zu 
behandeln  sind. 

Eine  infolge  einer  Bestimmung  des  deutsch- 
belgischen  Handelsvertrags  neu  in  das  Verzeichnifs 
aufgenommene  Anmerkung  bezieht  sich  auf  die 
bisherige  Zollvorschrift,  wonach  Maschinen, 
welche  in  unverpackten  Stücken  eingehen,  nach 
Mafsgahe  des  überwiegenden  Materials  der  unter 
sich  in  fesler  Verbindung  stehenden  Stücke, 
ferner  Maschinen,  welche  verpackt  in  ihre  Theile 
zerlegt  eingehen,  nach  Mafsgabe  des  überwiegenden 
Materials  des  gesaramten  Inhalts  jedes 
einzelnen  Kollos  als  Maschinenteile,  nicht 
aber  wie  die  betreffenden  schon  zusammen- 
gesetzten Maschinen  zu  behandeln  sind.  Ab- 
weichend hiervon  werden  auf  Grund  der  ge-  1 
dachten  Vertragsbestimmung  aus  meistbegünstigten 
Staaten  iu  zerlegtem  Zustande  eingehende,  über- 
wiegend aus  Gufseisen  oder  schmiedbarem  Eisen 
hergestellte  Müllereimaschinen,  elektrische  Ma- 
schinen und  andere  im  Schlußprotokoll  zum 
Handelsvertrag  mit  Belgien  namentlich  aufgeführte 


Maschinen,  wenn  die  sämmtlichen  Theile  der 
Maschine  gleichzeitig  zur  Zollabfertigung  gestellt 
werden,  nach  Mafsgabe  des  überwiegenden 
Materials  der  zusammengesetzten  Ma- 
sch i  n  e  zur  Verzollung  gezogen.  Der  Nachweis, 
dafs  die  zur  Verzollung  gestellten  Maschinenteile 
Theile  einer  Maschine  der  gedachten  Art  sind, 
sowie  dafs  sämmtlicbe  Theile  der  betreffenden 
Maschine  gleichzeitig  zur  Abfertigung  gestellt 
werden,  ist  durch  Zeichnungen  und  genaue  Be- 
schreibung der  Maschine  überzeugend  zu  er- 
bringen. Erforderlichenfalls  kann  die  Entschei- 
dung über  den  anzuwendenden  Zollsalz  nach 
Sicherstellung  der  höheren  Zollgefälle  und  Iden- 
tificirung  der  Maschinenteile  bis  zu  einer  nach 
der  Zusammenstellung  der  Maschine  auf  Kosleu 
des  Zollpflichtigen  vorzunehmenden  Revision  auf- 
geschoben werden.  Ersatz-  und  Reservelheile 
weiden  für  sich  zur  Verzollung  gezogen.  An 
diese  Vorschriften  schliefsen  sich  noch  genaue 
Erläuterungen  an  über  den  Begriff  einzelner 
Gattungen  von  Maschinen,  auf  die  sich  die  er- 
wähnte vertragsmäßige  Zollbegünstigung  bezieht. 

Da  aufser  der  gedachten  Begünstigung,  die 
unlcr  Umständen  für  den  Zollpflichtigen  eine 
recht  erhebliche  Ersparnifs  an  Zollgefällen  be- 
deutet, noch  andere  auf  den  Handelsverträgen 
beruhende  Zollermäfsigungen  für  die  Maschinen- 
und  Eisenindustrie  in  Frage  kommen  —  wie 
die  Zollherabsetzung  für  Kratzen  von  36  auf 
18  c/#,  für  schmiedbares  Eisen,  nichl  über 
12  cm  lang,  zum  Umschmelzcn,  von  2,50  auf 
1,50  »I,  für  Eisenbahnachsen,  Eisenbahnradeisen, 
Eisenbahnräder  von  5  auf  2,50  Jf,  für  Gewehr- 
teile von  60  auf  6  —  24  *4f  —  so  dürfle  eine 
Aufzählung  der  meistbegünstigten  Länder  und 
Ländergebiete,  auf  welche  die  Begünstigungen  des 
deutschen  Verlragstarifs  Anwendung  finden,  für 
unsere  Leser  von  Interesse  sein.  Es  sind  dies 
zur  Zeit  aufser  den  deutschen  Zollausschlüsseii, 
deutschen  Colonieen  und  Schutzgebieten  folgende 
Länder:  Belgien,  Dänemark,  Frankreich  cinschliefs- 
lich der  Colonieen  und  auswärtigen  Besitzungen 
sowie  des  Fürstenthums  Monaco,  Griechenland, 
Großbritannien  einschließlich  der  Colonieen  und 
auswärtigen  Besitzungen,  Italien  einschliefslich  der 
Republik  San  Marino,  die  Niederlande  cinschliefs- 
lich der  Colonieen  und  auswärtigen  Besitzungen, 
Oesterreich-Ungarn  einschliefslich  der  zollangc- 
schlossenen  Gebiete  Bosnien  und  Herzegowina 
sowie  des  Fürstenthums  Liechtenstein,  Rumänien, 
Rußland,  Schweden  und  Norwegen,  die  Schweiz, 
Serbien,  die  Türkei  (auch  Bulgarien  und  Osl- 
rnmelien),  Egy  pten,  Liberia,  Madagaskar,  Marokko, 
die  Südafrikanische  Republik  (Transvaal),  Zanzibar, 
len,  Argentinien,  Chile  (der  Handelsvertrag 
mit  Chile  ist  am  27.  August  d.  I.  gekündigt, 
hat  demnach  nur  noch  bis  zum  27.  August  1896 
Gültigkeil),  Costarica,  die  Dominicanische  Republik, 
Ecuador,  Guatemala,  Honduras,  Columbien,  Mexiko, 
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Paraguay,  Salvador,  Uruguay,  die  Vereiniglcn 
Staaten  von  Amerika  und  die  Hawaiischen  Inseln. 
Auf  die  Schutzgebiete  fremder  Staaten  findet  die 
den  letzteren  zugestandene  Meistbegünstigung 
keine  Anwendung. 

Ebenso  wie  den  genannten  Ländern  in  Deutsch- 
land das  Recht  der  Meistbegünstigung  zusteht, 


geniefsen  natürlich  auch  die  deutschen  Producte 
und  Fabricale  in  diesen  Staaten  die  Meist- 
begünstigung. Aufserdem  besitzt  Deutschland 
i  auf  Grund  der  bezüglichen  Verträge  das  Meist- 
begünstigungsrecht in  China,  Japan  und  Korea, 
während  deutscherseits  diesen  letzteren  Ländern 
die  gleiche  Vergünstigung  nicht  zugestanden  ist. 


„Zugehörige"  Walz-  und  Hammerwerke. 

(Zur  Frage  der  gewerblichen  Sonntagsruhe). 


Zeitungsnachrichten  zufolge  ist  dem  Bundes- 
rat eine  Vorlage  des  Inhalts  zugegangen,  den 
Bessemer-,  Thomas-,  Martin-  und  Tiegelgnfsstahl- 
werken,  Puddel-  und  zugehörigen  Walzwerken 
und  Hammerwerken,  welche  nach  den  Ausnahme- 
bestimmungen arbeiten,  die  in  §  105  c  der  Ge- 
werbeordnung aufgeführten  Sonntagsarbeiten  in 
gleicher  Weise  zu  gestatten,  wie  den  Betrieben 
ohne  Ausnahmebestimmungen. 

So  freudig  diese  Nachricht  in  den  Kreisen 
unserer  Eisenindustrie  begrüfst  worden  ist,  ebenso 
sehr  vermifst  die  letztere  die  Mittheihmg,  dafs 
m  der  Position  A7  der  Tabelle  zur  Bekannt- 
machung des  Bundesraths  vom  5.  Februar  1895 
«las  Wort  .zugehörige'   gestrichen  werden  soll. 

Die  Fassung  „Puddel werke  und  zugehörige 
Walz-  und  Hammerwerke*  findet  seitens  der 
Herren  Gewerbeaufsichtsbeamten  die  verschiedenste 
Auslegung. 

Einige  derselben  wollen  nur  die  Luppen- 
walzen und  Luppenhämmer  als  zum.  Puddel  werk 
gehörig  betrachten. 

Andere  betrachten  die  Walzwerke,  welche 
Ranz  oder  theil weise  mit  «lern  überschüssigen 
Dampf  des  Puddelwerks  betrieben  werden,  als 
^gehörige. 

Dritte  thun  dies  nur,  so  lange  diese  Walz- 
werke das  im  Puddelwerk  hergestellte  Luppen- 
eisen weiter  verarbeiten. 

Vierte  wollen  die  Walzwerke  wohl  als  zu- 
gehörig betrachten,  nicht  aber  die  Schweifs- 
wen,  ohne  welche  die  Walzwerke  nicht  arbeiten 
können. 

h    Wir  verkennen  keineswegs,  dafs  diese  Unklar- 
st auf  dem  Verordnungswege  beseitigt  werden 
a"n.    Damit  wird  aber  niemals  eine  Ungleich- 
n™  «ler  Walzwerke  vor  dem  Gesetz  beseitigt  werden 
unnen.   Es  ist  aber  für  die  Walzwerke,  welche 
'i  einem  Bessemer-,  Thomas-  oder  MartinStahl- 
rke  verbunden  sind,  von  der  gleichen  Wiehtig- 
mit  der  gleichen  Zeiteinteilung  arbeiten  zu 
1  w'e  diese.    Schon  die  Auswalzung  der 


  in  der  Herstellungshitze  ist  hierfür 

HauPtgrund;   dann  aber  auch  führt  es  zu 


den  gröfsten  Ucbelständen,  wenn  die  eine  Werks- 
abtheilung zu  einer  anderen  Zeit  die  Arbeit  be- 
ginnt und  beendigt  als  die  andere.  Wiederholen 
wollen  wir,  dafs  für  Schweifsöfen  und  Walzen- 
strafsen  genau  dieselben  Gründe  wie  für  Puddel- 
öfen, Luppenwalzen  und  Hämmer  vorliegen,  die 
Betriebspause  alle  14  Tage  auf  3(3  Stunden  zu 
verlängern,  weil  hier  das  gleiche  Bedürlnifs  zur 
gründlichen  Instandsetzung,  Reinigung  und  der- 
gleichen vorliegt  wie  dort. 

Ein  Puddelwerk  mit  7  bis  8  Puddelöfen  ver- 
arbeitet die  Erzeugung  dieser  Oefen  mittels  eines 
Dampf- (Luppen  )  Hammers  und  eines  Walzwerks 
(Luppenwalze)  zu  Luppeneisen  in  Slabforin.  Diese 
Släbc  werden  zerschnitten  und  in  einem  Schweifs- 
ofen  erwärmt  und  mittels  eines  Walzwerks  (Stab- 
eisenwalze) zu  Fertigfabricat,  sagen  wir  Stabeisen, 
ausgewalzt.  Die  Abhitze  der  7  bis  8  Puddel- 
öfen und  des  einen  Schweifsoferis  wird  unter 
Dampfkessel  geführt  und  liefert  unter  normalen 
Verhältnissen  so  viel  Dampf,  wie  zum  Betrieb 
des  Hammers  und  der  beiden  Walzenstrafseti  er- 
forderlich ist.  Wenn  das  Stabeisenwalzwerk  nach 
dem  Gesetz  und  das  Puddelwerk  nach  den  Aus- 
nahmebestimmungen arbeiten  soll,  so  würde  ein- 
mal der  überschüssige  Dampf  des  Puddelwerks 
unbenutzt  bleiben,  das  andere  Mal  der  Betrieb  des 
Stabcisenwalzwerks  das  Anstochen  von  mehreren 
Rescrvekesseln  nöthig  machen.  Diese  durch  nichts 
zu  entschuldigende  Verschwendung  müfste  sich 
allwöchentlich  wiederholen. 

Wir  zweifeln  nicht,  dafs  behördlicherseits  ein 
solches  Walzwerk  als  ein  zugehöriges  betrachtet 
wird,  einschliefslich  des  Schweifsofens.  Wenn 
nun  aber  das  Walzwerk  mehr  Material  verarbeitet, 
als  die  7  bis  8  Puddelöfen  liefern,  was  eintritt, 
wenn  die  Bestellungen  viele  dicke  Sorten  ent- 
halten, so  mufs  der  Betriebsleiter,  um  seine  Ar- 
beiter zu  beschäftigen,  und  aus  anderen  Gründen, 
dafür  sorgen,  dafs  er  so  viel  anderes  Material 
beschafft,  als  ihm  zum  vollen  Betrieh  fehlt. 
Wenn  das  Luppeneisen  bis  Sonntag  früh  bei- 
gegangen ist,  so  läfsl  er  in  der  Sonntag-Nacht 
Flufseisen  auswalzen  und   —   begeht  nach  der 
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jetzigen  Auffassung  einiger  Herren  Gewerbe- 
Aufsiehtsbeamten  eine  strafbare  Handlung. 

Bestellt  die  Kundschaft  eine  Zeitlang  nur 
Stabeisen  in  Flufseisen,  so  kann  es  dazu  kommen, 
dafs  das  Puddelwerk  stillgesetzt  werden  mufs, 
weil  für  das  Luppcnciscn  keine  Verwendung  vor- 
handen ist.    Mufs  dann  plötzlich  das  Walzwerk 


nach  §  105  b  der  Gewerbeordnung  arbeilen,  weil 
es  nicht  mehr  als  zum  Puddelwerk  gehörig  be- 
trachtet werden  kann?  Nach  den  heule  bestehenden 
Besliin  m  u  ngen  zwei  fei  los. 

Alle  diese  Gründe  inachen  die  Streichung  des 
Wortes  „zugehörige*  zur  unerläfsliehen  Nolli- 
wendigkeit.  — 


Handelsvertrag  mit  Chile. 


Wie  vom  Reichsanzeiger  amtlich  gemeldet, 
ist  der  Freundschafts-,  Handels-  und  Schiffahrts- 
vertrag zwischen  dem  Deutschen  Zollverein  und 
der  Republik  Chile  vom  1.  Februar  1862  am 
27.  August  d.  J.  von  der  chilenischen  Regierung 
gekündigt  wordin.  Infolge  dieser  Kündigung 
treten  die  Bedingungen  des  Vertrags,  soweit  sie 
nicht  lediglieh  die  friedlichen  und  freundschaft- 
lichen Beziehungen  zwischen  den  beiden  Vertrags- 
hindern  und  deren  Angehörigen  betreffen,  also 
vor  Allem  die  Meistbegünstigungsklausel,  die  Vor- 
schrift, über  die  Freiheit  dos  Band-cls,  über  die 
Hafenabgaben  u.  s.  w.,  mit  Ablauf  des  27.  August 
1896  aufser  Kraft.  Die  Kündigung  ist  nicht  auf 
gegenseitigen  Wunsch  der  beiden  Regierungen 
erfolgt,  weil  etwa  die  Bestimmungen  des  Vertrags 
veraltet  erschienen,  sondern  lediglich  durch  Chile. 
Malsgebend  dürfte  dafür  gewesen  sein,  dafs  Chile 
den  Wunsch  hegt,  mit  seinen  Nachharrepuhliken 
neue  besondere  Verträge  ahzuschliefscn ,  wobei 
die  Meistbegünstigungsklausel  anderer  Staaten 
hinderlich  sein  würde.  Um  sich  ihrer  zu  ent- 
ledigen, hat  Chile  auch  bereits  den  englisch- 
chilenischen  Vertrag  gekündigt. 

Die  deutsche  Waarcnau.>fuhr  nach  Chil  o  hat 
sich  im  Durchschnitt  der  letzten  sechs  Jahre  auf 
rund  80  Millionen  Mark  jährlich  belaufen.  An 
derselben  ist  neben  der  Textilindustrie  vor  Allem 


I  die  Eisen-  und  Maschinenindustrie  betheiligt;  die 
nachfolgende  Aufstellung  über  die  Ausfuhr  von 
Eisen  und  Eisenwaaren  sowie  von  Maschinen 
dürfte  daher  für  unsere  Leser  von  Interesse  sein. 
Es  wurden  aus  dem  freien  Verkehr  des  deutschen 
Zollgebietes  nach  Chile  ausgeführt  nach  der 
Reiehsstatistik : 
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Vereinheitlichung  der  chemisch -analytischen  Untersuch ungs- 

methoden  des  Eisens. 

Zwei  Vorträge,  gehalten  vor  der  V.  internationalen  Gonferenz  zur  Vereinheitlichung 
von  Bau-  und  Gonstructionsmaterialien.  * 


I. 


welches  dessen  Anforderungen  an  die  physikalischen 
und  mechanischen  Eigenschaften,  namentlich  den 
Anforderungen  an  die  Festigkeit,  entspricht.  An- 
forderungen an  besondere  chemische  Eigenschaften 
kommen  in  der  Technik  nur  ausnahmsweise ,  z.  B. 
bei  Kesseln  in  chemischen  Fabriken,  und  aiifserdcni 
freilich  allgemein  mit  Rücksicht  auf  das  Rosien 
des  Eisens,  in  Betracht.  Da  sich  gegen  das 
*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1895,  Nr.  19,  S.  923.  ;  Rosten  die  verschiedenen  Eisenarten  nicht  so  ab- 


Hr.  Geheimer  Bergrath  Professor  Dr.  H.  Wedding - 
Berlin:  M.  H.!  Der  Eiscnhüttcnniann,  d.  h.  der 
Erzeuger  und  Darsteller  des  in  der  Technik 
gebrauchten  Eisens,  ist  genöthigt,  dem  Ver- 
braucher von  Eisen  nur  solches  Eisen  zu  liefern, 
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weichend  verhallen,  dafs  deswegen  besondere 
Rücksieht  auf  die  chemische  Zusammensetzung 
genommen  zu  werden  braucht,  so  werden  der 
Regel  nach  die  F es  t i  g  k  e i  t  se i  ge  n  s c  Ii  a  f  t  e  n 
allein  für  die  Beurlheilung  des  Eisens  mafsgebend 
sein.  Für  den  Eisenhüttenmann  bleibt  demnach 
die  schwierige  Aufgabe,  dem  Eisen  sogleich  bei 
den  chemischen  Processen  der  Herstellung 
eine  solche  Beschaffenheit  zu  geben,  dafs  nach 
der  Fertigstellung  die  geforderten  Festigkeils- 
eigenschaften  vorhanden  sind,  und  dafs  einerseits 
nicht  nur  die  Prüfung  beliebig  ausgewählter 
Proben  die  Richtigkeit  der  Voraussetzung,  dafs 
das  zu  liefernde  Eisen  den  Anforderungen  an 
die  Festigkeitseigenschaften  entsprechen  werde,  be- 
stätigt, sondern  auch  die  Sicherheit  gegeben  wird, 
dafs  das  gelieferle  Eisen  beim  Gebrauch  den  An- 
forderungen an  die  physikalischen  und  mecha- 
nischen Eigenschaften  genügt.  In  vielen  Fällen 
treten  zu  den  Anforderungen  an  bestimmte 
Festigkeitseigenschaften  auch  noch  die  an  eine 
bestimmte  Härle. 

Die  Festigkeits-  und  Härte-Eigenschalten  sind 
nun  allerdings  in  erster  Linie  von  der  elementaren 
c h  e  m  is  c  h  e  n  Z  u  s  a  m  m  e  n  s  e  t  z  u  n  g  des  Eisens 
abhängig,  aber  auch  in  wechselndem  Mafse  von  der 
Verlheilung  der  chemischen  Bestandteile  unter  die 
einzelnen  Gefügelheile  und  von  der  Aneinander- 
reihung der  einzelnen  Gcfügethcile  selbst.  Die 
Verlheilung  der  chemischen  Bestandteile  unter  die 
Gefügetheile,  welche  bisher  nur  durch  mikro- 
skopische Untersuchung  festgestellt  werden  kapn, 
ist  bei  gleicher  Elemenlarzusamnicnselzung  ab- 
hängig von  der  Art  der  Abkühlung  des  Eisens 
nach  seiner  Herstellung,  d.  h.  der  Hegel  nach 
von  der  Schnelligkeit  der  Abkühlung  aus  dem 
heifsen ,  heutigen  Tags  meist  flüssigen  Zustande, 
in  welchem  das  Eisen  erzeugt  war.  Die  Art  der 
Aneinanderreihung  der  Gefilgctheilc  ist  zwar  auch 
von  der  Art  der  Abkühlung  (/..  B.  bei  Härtung 
des  Stahls),  aber  in  höherem  Mafse  noch  von 
der  mechanischen  Bearbeitung  durch  Druck  oder 
Schlag,  d.  h.  durch  Hämmern,  Walzen  oder 
Pressen  abhängig.  Unter  der  Voraussetzung,  dafs 
('ie  Abkühlungs-  und  Bearbeilungsarl  bei  zwei 
verschiedenen  Eisenslücken  die  gleiche  war, 
werden  die  Fcstigkeitseigenschaften  allein  von 
<kr  chemischen  Zusammensetzung  abhängen. 
Da  der  Eisenhüttenmann  der  Regel  nach  in 
der  Lage  ist,  die  Abkühlungs-  und  die  Be- 
arbeiUingsart  zu  wählen,  kann  er  also  die 
resligkeits-  und  Härteeigenschaften  auch  von 
dem  chemischen  Processe  der  Erzeugung  ab- 
Iläne'g  machen.  Die  elementare  Zusammen- 
setzung ist  mithin  von  so  grofsem  Einflufs 
auf  die  physikalischen  und  mechanischen  Eigen- 
schaften des  Eisens,  dafs  man  nach  ihr  inner- 
halb der  angegebenen  Grenzen  ein  zuverlässiges 
J^heil  über  diese  Eigenschaften  im  voraus 
fallen  kann. 


Man  hat  sich  vielfach  bemüht,  die  Beziehungen 
zwischen  Festigkeit  und  chemischer  Zusammen- 
setzung durch  bestimmte  Formeln  festzustellen, 
und  erst  in  allerneuester  Zeil  hat  auf  diesem 
Wege  mein  verehrter  College,  Hr.  Hans  Frei- 
herr Jüptner  von  Jonstorff  einen  wesent- 
lichen Schritt  gethan,  indem  er  aus  der  chemi- 
schen Zusammensetzung  einer  sehr  grofsen  Zahl 
von  Eisenslücken  mit  bekannten  Festigkeitseigen- 
schaften  durch  Rechnung  die  Zerreißfestigkeit 
ermittelte  und  fand,  dafs  diese  einer  bestimmten 
Formel  entspreche,  ja,  dafs  die  Art  der  Be- 
arbeitung sich  ebenfalls  durch  Zurechnung  einer 
zu  ermittelnden  Zahl  feststellen  lasse. 

Wenn  auch  diese  und  viele  ähnliche  voraus- 
gegangene Arbeiten  noch  nicht  eine  allgemeine, 
sichere  und  zuverlässige  Grundlage  geschaffen 
haben,  so  ist  doch  der  gegenwärtige  Zustand 
unserer  Kenntnisse  schon  genügend,  um  unter  den 
angegebenen  Einschränkungen  aus  der  chemischen 
Zusammensetzung  die  voraussichtlichen  physika- 
lischen und  mechanischen  Eigenschaften  des 
Eisens  abzuleiten,  und  der  Eisenhüttenmann, 
welcher  nichl  erst  warten  kann,  ob  die  Prüfung 
seines  Eisens  auch  wirklich  den  Anforderungen 
genügt,  sondern  bei  der  Erzeugung  und  Dar- 
stellung mit  Sicherheit  voraussehen  mufs,  dafs 
dies  der  Fall  sein  wird,  ist  m  erster  Linie  auf  die 
chemische  Analyse  angewiesen.  Die  chemische 
Analyse  ist  daher  eine  der  Grundbedingungen 
jeder  vernünftigen  Eisenerzeugung. 

Die  chemische  Analyse  kann  nach  zwei  Rich- 
tungen hin  erfolgen  oder  eins  von  zwei  Zielen 
erstreben.  Erstens  nämlich  kann  durch  eine 
möglichst  schnelle  und  einfach  anzustellende 
Analyse,  bei  welcher  nur  die  Gröfse  der  Fehler- 
grenzen genau  festgestellt  sein  mufs,  eine  für  die 
Praxis  genügende  Bestimmung  einzelner  Elemente 
oder  Stoffe  ausgeführt  werden,  ohne  dafs  auf  eine 
absolute  Genauigkeit  Anspruch  gemacht  wird. 
Zweitens  kann  umgekehrt  mit  möglichster  Ge- 
nauigkeit, ohne  Berücksichtigung  der  Zeit  und 
—  darf  ich  hinzufügen  —  des  Aufwandes  an 
Mitteln  die  Feststellung  aller  oder  einiger  Elemente 
im  Eisen  Aufgabe  sein.  Das  Ziel  der  ersten 
Methode  umschließt  die  Eisen probirk u nst,  das 
Ziel  der  zweiten  liegt  auf  dem  Gebiete  der  allge- 
meinen quantitativen  Analyse.  Beide  Fälle  kommen 
in  der  Praxis  im  laufenden  Betriebe  alltäglich 
vor.  Einige  Beispiele  werden  das  beweisen :  Wenn 
von  einem  mil  Erzen  befrachteten  Schiffe  in 
kurzer  Zeit  nach  der  Ankunft  eine  Versteigerung 
stattlinden  soll,  mufs  oft  innerhalb  einer  ganzen 
oder  gar  halben  Stunde  der  Eisengehalt  dem 
Bieter  so  genau  bekannt  sein,  dafs  er  kein  für 
ihn  unvorteilhaftes  Gebot  thut.  Es  kommt  dabei 
nur  darauf  an,  da  der  Werth  nach  ganzen 
Procenlen  bezahlt  wird,  dafs  der  Fehler  der 
Probe  nicht  mehr  als  >/*  %  beträgt.  Hat  man 
ferner  im  Martinofen  ein  phosphorhalt.ges  Eisen 
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zu  bearbeiten,  so  kommt  es  darauf  an,  dafs  das 
Endprodukt  weniger  als  einen  bestimmten  Phos- 
phorgehalt —  sagen  wir  z.  B.  als  0,1  %  — 
besitzt.  Wieviel  weniger  Pbosphor  in  dem 
Eisen  enthalten  ist,  bleibt  im  übrigen  ganz  gleich. 
Dasselbe  gilt  von  dem  Schwefelgehalt  des  Eisens; 
wenn  dieser  unter  einer  bestimmten  Grenze 
bleibt,  ist  das  Eisen  stets  für  bestimmte  Zwecke 
brauchbar.  Dafs  der  Phosphorgehalt  oder  der 
Schwefelgehalt  unter  der  höchsten  zulässigen 
Greiwe  bleibt,  ist  alles,  was  der  Eisenhüttenmann 
zu  wissen  braucht,  bevor  er  das  Eisen  absticht 
oder  bevor  er  die  nächste  Hitze  beginnt.  YVeifs 
er,  dafs  seine  schnell  auszuführende  Probe  höch- 
stens 0,01  %  Fehler  nach  oben  oder  nach  unten 
aufweist,  so  hann  er  sich  zufrieden  geben,  wenn 
der  Probirkünsller  nicht  mehr  als  0,09  % 
Phosphor  oder  Schwefel  gefunden  hatte.  iManche 
Proben  geben  auch  einen  beständigen  Fehler, 
welcher  sich  durch  einen  gewissen  Zuschlag  zu 
der  wirklichen  Menge  des  vorhandenen  Elements 
ausdrücken  läfst.  Ist  die  Grofse  dieses  Fehlers 
nur  bekannt,  so  genügt  die  Probe  zu  einem 
Vergleich,  ja,  in  manchen  Fällen  ist  es  nicht 
einmal  nüthig,  dafs  der  Fehler  bekannt  sei, 
wenn  er  nur  verhältnifsmäfsig  steigt  und  fällt 
mit  dem  Gehalte  des  Eisens  an  dem  zu  be 
stimmenden  Elemente.  Wenn  z.  B.  der  Eisen- 
hüttenmann ermittelt  bat,  dafs  ein  Eisen,  in 
welchem  der  durch  seine  Probe  falsch  gefundene 
Phosphorgehalt  0,2  %  nicht  übersteigt,  von  dem 
Verbraucher  für  gut  befunden  wird,  so  genügt 
es  für  ihn,  zu  wissen,  dafs  in  einem  andern 
Eisen  mit  derselben  Probe  ebenfalls  ein  nicht 
höherer  Phosphorgehalt  gefunden  wird,  während 
in  Wirklichkeit  dieser  Gehalt  vielleicht  0,1  «ö  oder 
von  irgend  einer  andern  Höhe  sein  kann. 

Ganz  anders  gestaltet  sich  indessen  die  Sach- 
lage, wenn  Vergleiche  über  den  Zusammen- 
hang der  chemischen  Zusammensetzung  und  der 
mechanischen  und  physikalischen  Eigenschaften 
gezogen  werden  sollen;  wenn  aus  der  Analyse 
über  da*  Verhalten  verschiedener  Eisensorten  der- 
selben oder  gar  verschiedener  Eisenhütten  ge- 
urtheilt  werden  soll;  wenn  aus  der  Analyse  die 
Schuldfrage  entschieden  werden  mufs,  in  Fällen, 
in  denen  die  Lieferung  von  Eisen  den  gestellten 
Anforderungen  nicht  genügt  hat;  wenn  ein  Draht- 
seil zerrissen,  eine  Brücke  gebrochen,  ein  Rad- 
reifen oder  eine  Schiene  gesprungen  ist  und 
durch  den  Unfall  gar  Menschenleben  gefährdet 
oder  vernichtet  worden  sind;  dann  genügen 
nur  vollkommen  zuverlässige  Proben.  Dann  kann 
es  nicht  darauf  ankommen ,  ob  die  Ermittlung 
lange  Zeit  verlangt  und  grofse  Kosten  vor 
ursacht,  wenn  nur  Klarheit  geschaffen  wird; 
dann  treten  alle  Regeln  der  analytischen  Chemie 
nach  jeder  Richtung  in  Kraft,  und  keine  Mühe 
und  Sorgfalt  darf  gescheut  werden,  die  chemische 
Zusammensetzung  so  genau,   als  es  nach  dem 
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Stande  der  Wissenschaft  überhaupt  möglich  ist, 

|  zu  ermitteln. 

Die  Entwicklung  der  Eisenprobirkunst. 
also  der  Kunst,  durch  Anwendung  der  zuver- 
lässigsten, aber  gleichzeitig  kürzesten  und  mit 
den  einfachsten  Hülfsmitteln  auszuführenden  ana- 
lytischen Methoden  unter  Benutzung  zweck- 
entsprechender Handgriffe  einzelne  oder  mehrere 
Elemente  im  Eisen  oder  in  den  im  Eisenhütten- 

j  wesen  vorkommenden  Stoffen  unter  genauer 
Kenntnifs  der  dabei  möglichen  Fehlergrenzen  zu 
bestimmen,  —  ist  gegenwärtig  so  hoch,  dafs  ihre 

I  Ergebnisse  thatsächlich  in  vielen  Fällen  den  vorher 

j  angegebenen  Anforderungen  nach  beiden  Seiten  hin 
genügen,  also  die  der  ausführlichen  quantitativen 
Analyse  vollkommen  ersetzen.  Noch  vor  zwei  Jahr- 
zehnten steckte  die  Eisenprobirkunst  in  den  Kinder- 
schuhen und  wurde  höchstens  in  den  Laboratorien 
technischer  Lehranstalten  gepflegt,  während  jetzt 
fast  jedes  gröfsere  Eisenhüttenwerk  mit  einem  meist 
vorzüglich  eingerichteten  Laboratorium  ausgerüstet 
ist.  Gerade  den  Arbeiten  in  den  Laboratorien 
der  grofsen  Eisenhüttenwerke  sind  die  wesent- 
lichsten Fortschritte  nach  den  verschiedensten 
Richtungen  hin  zu  verdanken,  ja,  man  darf  es 
unverhohlen  aussprechen,  dafs  diese  Laboratorien 
mehr  als  die  wissenschaftlichen  Laboratorien 
der  technischen  Lehranstalten,  welche  der  Regel 
nach  mit  verhältnifsmäfsig  zu  geringen  Mitteln 
rechnen  müssen,  dazu  beigetragen  haben,  die 
Eisenprobirkunst  auszubilden.  Trotz  alledem  sind 
die  Ergebnisse  der  chemischen  Untersuchungen 
nach  den  Regeln  der  neuesten  Eisenprobirkunst 
in  anderen  Fällen  noch  immer  nicht  zu  der- 
jenigen Zuverlässigkeit  gereift,  welche  erforderlich 
erscheint,  um  Erzeuger  und  Verbraucher  von 
Eisen  gegenseitig  zu  befriedigen,  um  gültige 
Schlüsse  darauf  bauen  zu  können;  vielmehr  werden 
auch  heute  noch  durch  die  Untersuchungen  ver- 
schiedener Chemiker,  welche  alle  nach  bester 
Ucbcrzeugung  arbeilen,  oft  sehr  abweichende  Er- 
gebnisse in  den  Analysen  derselben  Eisenart 
erhalten,  ja,  so  grofse  Unterschiede,  dafs  diese 
selbst  für  die  Praxis  zu  bedeutend  sind,  ge- 
schweige denn  wissenschaftlichen  Anforderungen 
entsprechen. 

Wenn  man  nach  den  Gründen  liierfür  fragt, 
so  müssen  vier  genannt  werden.  Erstens  ist 
es  die  Ungleichmäfsigkeit  der  zu  unter- 
suchenden Proben,  welche  aus  einem  und 
demselben  Eisenstück  entnommen  waren;  diese 
Ungleichmäfsigkeit  hat  wieder  zwei  verschiedene 
Ursachen.  Ganz  besonders  der  sorgfältigen  Unter- 
suchung Ledeburs  verdanken  wir  unsere  Kennt- 
nifs über  die  Saigerung  des  Eisens  beim  Erstarren, 
infolge  deren  die  Zusammensetzung  der  einzelnen 
Theile  desselben  Eisenstücks  sehr  verschieden 
sein  kann,  obwohl  das  Eisen  vor  dem  Erstarren 
vollständig  gleichartig  gemischt  war.  Nicht  nur 
der  Kohlenstoff  findet  sieli  in  gröfseren  Flufs- 
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cisenblöcken  sehr  ungleichmäfsig  vertheilt,  sowohl 
nach  Art,  wie  nach  Menge,  sondern  noch  andere 
Kiemente,  wie  Mangan,  Silicium,  namentlich  aber 
Phosphor  folgen  diesem  Beispiel.    Je  langsamer 
die  Erstarrung,  je  unreiner  das  Eisen,  um  so 
mehr  machen  sich  diese  Saigerungserscheinungen 
geltend.    Aber  nicht  dies  allein  ist  die  Ursache 
der  Ungleichmäfsigkeit  der  Proben,  sondern  selbst 
wenn  von  derselben  Stelle  desselben  Eisenstüoks 
die  für  die  Probe  nothwendige  Menge  von  Bohr- 
spähnen,  Feilspähnen  oder  Drehspähncn  genommen 
worden  war,  und  selbst  wenn  auch  diese  vor 
der  Analyse  auf  das  sorgfältigste  von  etwa  an- 
hängenden äufsereo  Bestandteilen,  wie  Fett,  ge- 
reinigt waren,  so  zeigen  sich  doch  sehr  oft  noch 
erhebliche  Unterschiede  in  einzelnen  Theilen  dieser 
Spähne,  welche  zum   Zweck   der  Controle  der 
Analyse  gebildet  worden,  oder  welche  aus  einer 
greiseren  Menge  nach  den  üblichen  Hegeln  nach- 
einander entnommen  waren.    Diese  Untersthiede 
beruhen  auf  der  Zusammensetzung  des  erstarrten 
Eisens  aus  verschiedenen  Gelugelheilen,  welche 
sich   bald    leichter,    bald   schwerer  zerkleinern 
lassen,  bald  spröder,  bald  zäher  sind,  daher  bald 
feinere,   bald   gröbere  Spähne    liefern.  Manche 
GerrigethciJe  gehen  daher  reichlicher  in  die  feineren 
Tliiile  der  Spähne  über,  als  andere,  welche  zu- 
sammenhangende Stücke  bilden.   Man  kann  diesem 
Ubelslandc  nur  abhelfen,   indem  man  entweder 
alles  aufs  sorgfältigste  bis  zum   feinsten  Pulver 
zerkleinert  und  mischt,  che  man  die  Probe  theilt, 
wie  man  es   längst  bei   Eisenerzproben  macht, 
oder  indem  man  ganze,  gröfsere  Eisenslücke  der 
Lösung  unterwirft,  um  in  der  Lösung  dann  eine 
v-llstünd.g  gleichartige  Flüssigkeit   zu  erhalten. 
Leider  gieht  es  für  die  Benutzung  der  letzten 
Methode  noch  viel  zu  wenig  zweckentsprechende 
I  roben.     Ein   drittes  Verfahren  beruht  auf  der 
Irennunp   der   Spähne    in    verschiedene  Korn- 
greisen  und  Mischen   jeder   Probe   nach  Mafs- 
gabe  der  Mengen  derselben  aus  den  verschiedenen 
1  heilen. 

Der  zweite  Grund  der  ungleichinäfsigen  Er- 
gebnisse der  Analysen  aus  ein  und  demselben 
tuenlheilc  liegt  in  der  mangelhaften  Rein- 
101 1  der  bei  der  chemischen  Untersuchung  an- 
gewandten Heagentien.  Diesem  Uebelstande  ist 
j»>>  leichtesten  abzuhelfen,  und  zwar  durch  Sorg- 
as des  prüfenden  Chemikers  vor  Benutzung 
a"  Heagentien.  Durch  Beachtung  dieses  U.n- 
«*ndes  wird  gleichzeitig  auch  ein  sehr  vortheil- 
»arter  Druck  auf  diejenigen  Fabriken  ausgeübt, 
*  che  Heagentien  in  gröfserem  Mafse  herstellen 

Ta      ,  die  sich  der  Chemiker  verlassen  will 
und  tnufs. 

Die  dritte  Fehlerquelle  liegt  in  der  gröfseren 
^•r  geringeren  Geschicklichkeit  des  Chemikers, 
w  sagen  wir  lieber,  —  da  man  doch  voraus- 
n  mufs,   dafs  Jeder,  der  sich  mit  Proben 


eine  ausreichende  Uebung  erlangt  haben  wird,  — 
in  der  mehr  oder  minder  grofsen  Gewissen- 
haftigkeit des  einzelnen  Chemikers.  Daran  ist 
nichts  zu  ändern,  und  nur  durch  sorgfältige 
wiederholte  Controle  im  Falle  von  hervortretenden 
Abweichungen,  am  besten  durch  Nachprüfungen 
in  verantwortlichen  staatlichen  Versuchsanstalten, 
ist  dieser  Uebelstand  festzustellen  und  zu  be- 
seitigen. — 

Wir  kommen,  m.  H.,  auf  die  vierte  Fehler- 
quelle, welche,  selbst  wenn  die  drei  ersten  nicht 
bestehen  oder  beseitigt  sind,  genügt,  um  zu  er- 
heblichen Abweichungen  in  den  Ergebnissen  zu 
führen,  d.  i.  nämlich  die  Fehlerquelle,    die  in 
der   Art   der   Methode   liegt.     Zwei  Gründe 
führen   zu   verschiedenen   Ergebnissen   bei  ver- 
schiedenen Methoden:  entweder  wird  das  Element 
oder  der  Stoff,   welcher  bestimmt  werden  soll, 
nicht  ganz  aus  dem  Eisen  in  die  zu  untersuchende 
Flüssigkeit  oder  Gasart  aufgenommen  und  ent- 
zieht sich  daher  der  Bestimmung,  oder  aber  es 
geht   bei  der  Probe  ein  Thcil   dieses  Elements 
oder  Körpers  verloren.    Dabei  kann  die  Methode 
der  Analyse  sehr  wohl  genau   nach  gegebenen 
und    bewährten    Vorgängen   ausgeführt  werden, 
aber  die  Mengen  der  Heagentien,  die  Zeilen  der 
Einwirkung,   die   benutzte   Temperatur  weichen 
ab.     Um  ein  Beispiel  anzuführen,  haben  diejenigen 
hervorragenden  Analytiker  (Ledebur,  Hempel  und 
Gültig),    welche   auf   Grund   einer  Honoraraus- 
Schreibung   des    .Vereins   zur   Beförderung  des 
Gewerbfleifses"1    in   Berlin    die  zur  Bestimmung 
des  Kohlenstoffs   im  Eisen  dienenden  Methoden 
vergleichend  untersucht  halten,  übereinstimmend 
gefunden,  dafs  die  meisten  der  heuligen  Tags  ge- 
brauchten Proben  zur  Bestimmung  des  Kohlen- 
stoffs zu  ausreichend  gleichartigen  und  richtigen 
Ergebnissen    führen,    vorausgesetzt,   dafs  sie 
richtig  gehandhabt  werden,  dafs  namentlich  die 
bei  der  Lösung  entweichenden  Kohlenwasserstoffe 
berücksichtigt  werden,  dafs  aber  die  eine  mehr, 
die  andere  weniger  Veranlassung  giebt,  die  rich- 
tige Handhabung  auszuschliefsen.     Um  diese 
wichtigste  Fehlerquelle  fortzuschaffen,  bleibt  nichts 
anderes  übrig,  al<  die  einzelnen  Methoden  genau 
gegeneinander  abzuwägen  und  diejenige  Methode, 
welche  am  besten  pafst,  d.  h.  welche  bei  gleich 
grofser   Genauigkeit    mit   den    wenigsten  Hand- 
griffen,   den    einfachsten    Apparaten,    den  am 
leichtesten    rein    zu  erhaltenden  Heagentien  und 
in  kürzester  Zeil  auszuführen  i*l,  so  festzustellen, 
dafs  alle  Ausführungsbedingungen  genau  gegeben 
sind,  also  Menge  des  Eisens,  Gröfse  der  Spähne, 
Temperatur  der  Lösung  u.  s.  sv.  u.  s.  w. 

Nun  aber  pafst  nicht  jede  Methode  für  jede 
Zusammensetzung  des  Eisens;  es  ist  daher  not- 
wendig, nicht  eine  Methode  zur  Untersuchung 
des  Eisens  auf  ein  bestimmtes  Element  festzulegen, 
dem  vielmehr  für  jede  Abart  des  kohlenstoff- 
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escnart.gt,  welche  von  Bedeutung  sind,   schon  I  haltigen   Eisens   (Abart   nach  Kohlenstoffmenge, 
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Kohlcnstoffart,  Behandlung  beim  Abkühlen,  nach 
Menge  der  Nebenbeslandlheile  u.  s.  w.)  die  beste 
Probe  zu  ermitteln,  d.  h.  diejenige,  welche  die 
zuverlässigsten  Ergebnisse  zu  liefern  imstande  ist. 

Das  kann  naturgemäfs  nicht  ein  einziger  Mann 
ausführen;  es  überschreitet  das  weit  die  Grenzen 
der  Zeit  und  Kräfte  des  Einzelnen.  Ich  möchte 
daran  erinnern,  dafs  gerade  dieses  das  Ziel  war. 
welches  mir  persönlich  vorschwebte,  als  seiner 
Zeit  auf  meine  Anregung  und  nach  meinem  LMun 
die  königlich  preufsischen  technischen  Versuchs- 
anstalten und  unter  ihnen  die  chemisch-technische 
Versuchsanstalt  gegründet  und  eingerichtet  wurden, 
dafs  aber  dieses  Ziel  sich  nicht  hat  erreichen 
lassen,  weil  dazu  weder  Kräfte  noch  Mittel  aus- 
reichten. 

Der  Versuch,  durch  Vereinigung  geeigneter 
einzelner  Kräfte  zum  Ziele  zu  gelangen,  wurde 
erst  gegen  Ende  des  vorigen  Jahrzehnts  mit 
praktischem  Erfolg  in  die  Hand  genommen.  In 
Deutschland  ist  es  besonders  der  „  Verein  deutscher 
Eisenhüttenleute*  gewesen,  welcher  sich  dieser 
Aufgabe  widmete,*  vor  allen  Dingen  der  kürzlich 
verstorbene  Dr.  v.  Reis  in  Aachen,  ferner  die 
Uli.  Wolf  in  Dortmund,  Glebsattel  in  Ober- 
hausen,  Gorleis,  G  e  r  s  t  n  e  r  und  S  a  1  o  in  o  n  in 
Essen  und  Becker  in  Rothe  Erde  bei  Aachen. 
Mit  unermüdlichem  Eifer  ging  man  in  Amerika 
vor,  wo  hauptsächlich  auf  Anregung  eine*  der 
hervorragendsten  Chemiker,  Dudley  in  Alloona, 
ein  Auschufs  gebildet  worden  war,  in  welchem 
die  HH.  Metcal  f.  Rodd  und  Hunt  aus  Pitts- 
burg,  Baiba,  Blair  aus  Philadelphia,  Drown 
aus  Boston  und  Shimer  aus  Eastun  wirksam 
sind,  während  das  Ganze  von  dem  verdienstvollen 
John  W.  Langley  geleitet  wird,  dessen  Vorträge 
bei  den  verschiedensten  Gelegenheiten  über  diesen 
Gegenstand  allgemein  bekannt  sein  dürften. 
Eine  grofsc  Zahl  einzelner  Chemiker,  ganz 
besonders  in  Frankreich  und  Schweden,  ist  auf 
demselben  Wege  wacker  vorangegangen.  Sie 
alle  zu  nennen,  wüide  ein  Buch  lullen.  Einen 
wenn  auch  sehr  bescheidenen  Beitrag  hoffe  ich 
selbst  durch  mein  im  vorigen  Jahr  erschienenes 
Buch  „Die  Eisenprobirkunst"  geliefert  zu  haben, 
in  welchem  ich  nach  eigenen  Erfahrungen  in 
dem  Eisenprobirlaboratorium  der  Kgl.  Bergakademie 
in  Berlin  am  Schlüsse  jedes  Kapitels  eine  Kritik 
üher  die  verschiedenen  Methoden,  weichein  der  Eisen- 
probirkunst angewendet  werden,  zu  geben  versucht 
habe.  Die  Schwierigkeiten  indessen,  zu  einem 
vollständig  zuverlässigen  Ergebnisse  zu  kommen, 
die  beständigen  Fortschritte  der  analytischen 
Chemie  und  die  mit  diesen  Fortschritten  immer 
mehr  in  den  Vordergrund  tretende  Notwendigkeit, 
stets  mit  noch  grüfserer  Genauigkeit  vorzugehen, 
als  dies  vordem  möglich  war,  und  besonders 
alle  Fehlerquellen  zu  ermitteln,  haben  diese  Ar- 
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beiten  noch  nicht  zu  demjenigen  Abschlüsse  ge- 
bracht, welcher  erwünscht  wäre;  ja  häufig  sind 
vortreffliche  Anfänge  an  Mutlosigkeit  gescheitert 
und  gute  Arbeiten  im  Sande  verlaufen. 

Um   einige  Beispiele   von  der  Schwierigkeit, 
das  Ziel  zu  erreichen,  anzuführen,  so  sei  daran 
1  erinnert,   wie  die  Erkenntnifs  der  verschiedenen 
Modifikationen  des  Kohlenstoffs  im  Eisen  und 
die  Ueberzeugung  von  deren  erheblichem  Einflufs 
1  auf  die  mechanischen  und  physikalischen  Eigen- 
schaften des  Eisens  dazu  geführt  haben,  Trennungen 
auf  analytischem   Wege    vorzunehmen,  welche, 
sobald  an  die  Trennung  von  Graphit  und  Temper- 
kohle einerseits,  von  Carbid-  und  Härtungskohlc 
andererseits  gegangen  wird,  noch  nicht  mit  auch 
nur  annähernder  Genauigkeit  ausgeführt  werden 
können.   Die  Bestimmung  des  Siliciums  schien 
bereits  eine  vollständig  erledigte  Sache  zu  sein, 
als  sich  zeigte,  dafs  Silicium  neben  Kieselsäure 
im  Eisen  bestehen  kann,  ohne  dafs  letztere  an 
Oxyde  zu  Schlacke  gebunden  ist,  und  nun  sieht 
man,    dafs   die   Methoden,    welche,    wenn  viel 
Kieselsäure    als    Schlacke    vorhanden    ist,  zur 
Bestimmung   beider  Körper   nebeneinander  aus- 
reichen,  dann   nicht  genügen,   wenn   nur  sehr 
wenig  freie  Kieselsäure  vorhanden  ist.    Mit  dem 
Mangan   sieht   es  noch  am   besten  aus,  und 
nachdem    durch   eine   sorgfältige  Untersuchung 
der  verschiedenen  Proben,  welche  wiederum  in 
erster  Linie  von  dein   Verein  deutscher  Eisen- 
hütlenleute  oder  dem  amerikanischen  Verbände  aus- 
gegangen war,  sich  hatte  feststellen  lassen,  dafs  für 
genaue  Bestimmungen  die  Schwefelmanganprobe 
i  allein  ausreichend  sei,  dafs  im  übrigen  aber  sich  am 
:  meisten  die  Volhardsche  Dioxydprobe  bewähre, 
haben  sich  neuerdings  doch  wiederum  mancherlei 
Bedenken  eingestellt  und  namentlich  Bestrebungen 
bemerkbar   gemacht,    schneller  als   mit  dieser 
Probe   und   doch    mit  vollkommener  Sicherheit 
zum  Ziele   zu   gelangen.     Beim  Schwefel  ist 
man  bei  geringem  Schwefelgehalt  für  eine  Vor- 
probe durch  die  Wiborghsche  Methode  anscheinend 
überall  vollständig  zufrieden  gestellt,  und  die  Brom- 
probe  giebt  unter  Benutzung  des  Finkenerschen 
Apparates*  ebenfalls  für  alle  praktischen  Fälle 
ausreichende  Genauigkeit   in  angemessener  Zeit. 
Anders  ist  es  mit  dem  Phosphor;  darf  man 
im  allgemeinen  auch   zufrieden  sein,   dafs  die 
Molybdatprobe  mit  der  Finkenerschen  Modifikation 
genügende  Genauigkeit  und  die  Schleuderprobe 
für  die  Praxis  ausreichende  Schnelligkeit  bietet, 
so  haben  doch  die  neuesten  Untersuchungen  von 
Thackray**  bewiesen,  wie  fern  wir  noch  vom 
Ziel  einheitlicher  Ergebnisse  sind.    Dazu  werden 
|  in   allen   diesen    Proben    noch    beständig  Fort- 
[  schritte  gemacht,  und  so  möchte   mau  zweifel- 


*  Wedding,  Eisenprobirkunst  1  (-'04,  Seite  IM. 
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hall  werden,  ob  es  sich  denn  überhaupt  empfehlen 
möchte,  bei  so  vielen  Mitarbeitern,  die  sich  in 
allen  wissenschaftlichen  Laboratorien,  auf  allen 
gröfseren  Eisenhüttenwerken  und  neuerdings  in 
allen  gröfseren  Eisenverbrauchsstätten  finden, 
noch  von  unserer  Seite  etwas  Besonderes  zu  unter- 
nehmen. Aber  die  vielen  praktischen  Fälle,  in 
denen  bald  der  Verkäufer  des  Eisens,  bald  der 
Käufer  desselben  sich  auf  die  chemische  Analyse 
gestützt  hatten  und  bei  denen  dann  trotz  der 
anscheinend  gleichartigen  Methode  der  Unter- 
suchung so  grofse  Abweichungen  auf  beiden 
Seiten  erhallen  worden  waren,  dafs  in  keiner 
Weise  oder  wenigstens  nur  mit  sehr  grofsen 
Schwierigkeiten  ein  Ausgleich  herbeigeführt  werden 
konnte,  diese  zahlreichen  Fälle  lassen  es  erforder- 
lich erscheinen,  nicht  zu  ruhen,  sondern  auch 
auf  diesem  Felde  voranzugehen.  Ich  wiederhole, 
m.H.,  eine  Probe,  die  für  die  eisenhüttenmännischen 
Zwecke,  sowohl  des  Erzeugens  wie  des  Ver- 
brauchens, geeignet  sein  soll,  mufs  sich  unter 
allen  Urnständen  mit  möglichst  einfachen  Mitteln 
und  in  kurzer  Zeit  ausführen  lassen.  Bedenkt 
man,  dafs  in  einem  Eisenhültenlaboratorium 
täglich  oft  über  hundert  Proben  erledigt  werden 
müssen,  so  liegt  diese  Forderung  auf  der  Hand. 
Es  wird  daher  nothwendig  sein,  sich  vollkommen 
Klarheit  darüber  zu  verschaffen,  welche  Proben 
für  die  einzelnen  Eisenarten  in  jedem  einzelnen 
Falle  die  geeignetsten  sind,  erstens  zur  Controle 
des  Betriebes,  zweitens  zur  Feststellung  des 
Ergebnisses  in  Streitfällen,  drittens  zur  Anbahnung 
von  Fortschritten  in  der  Wissenschaft,  auf  Grund 
deren  wiederum  die  Praxis  gefördert  wird.  Wenn 
neue  oder  abgeänderte  Proben  in  Lehrbüchern 
oder  in  Zeitschriften  mitgetheilt  werden,  so  sehen 
diese  sehr  oft  auf  den  ersten  Blick  äufserst  ein- 
fach, klar  und  leicht  benutzbar  aus;  aber  erst 
wenn  man  sich  daran  macht,  dieselben  wirklich 
anzuwenden,  begegnet  man  zahlreichen  Schwierig- 
keiten. Ich  erinnere  z.  B.  daran,  wie  die  Zuhülfe- 
nahme  von  Quecksilber  bei  der  Verbrennung  des 
Kohlenstoffs*  in  Chromsäure  zur  Vermeidung  der 
Entwicklung  von  Kohlenwasserstoff  auf  den  ersten 
Blick  sehr  verlockend  ist  und  bei  genauerer 
Untersuchung  doch  oft  zu  ungenauen  Ergebnissen 
weil   Kohlenstofftheilchen    ungelöst  im 


führt, 


Rückstände  eingeschlossen  bleiben;  ich  erinnere 
daran,  wie  die  auf  den  Hüttenwerken  so  allgemein 
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beliebte  und  benutzte  Eggertzschc  kolorimetrische 
Kohlenstoffprobe  nur  dann  zu  gebrauchen  ist, 
wenn  in  allen  Fällen  die  gleiche  Abkühlungsart 
des  Eisens  staltgefunden  hatte,  —  und  derartige 
Beispiele  liefsen  sich  in  Menge  anführen  — 
aber  ich  erinnere  auch  daran,  wie  manche  Proben, 
namentlich  die  der  Kohlenstoffbeslimmung,  sich  oft 
auf  die  in  einem  wissenschaftlichen  Laboratorium 
selbstverständliche  Benutzung  von  Leuchtgas  zur 
Erhitzung  gründen,  und  dafs  es  doch  eine  sehr 
grofse  Zahl  von  Hüttenlaboratorien  giebt,  denen 
Leuchtgas  nicht  zur  Verfügung  steht,  und  gerade 
neuen  Hütten,  welche  sich  elektrischen  Lichtes 
bedienen. 

Unter  diesen  Umständen  mufs  es  von  der 
gröfsten  Bedeutung  sein,  wenn  gerade  die  ana- 
lytischen Chemiker  und  ganz  besondere  die- 
jenigen, die  in  der  Praxis  selbst  stehen  und 
verantwortlich  sind  für  die  Richtigkeit  und  Zuver- 
lässigkeit der  Ergebnisse,  welche  aus  ihren 
Laboratorien  hervorgehen,  sich  zusammenthun, 
um  nun  im  einzelnen  für  jede  Eisenart  die 
besten  Proben  so  auszuarbeiten,  dafs  darnach  fest- 
gestellt werden  kann,  welche  derselben  anzuwenden 
ist.  Dann  könnte  man  erwarten  und  verlangen, 
dafs  sich  für  alle  Öffentlichen  Untersuchungen 
der  Analytiker  dieser  Methode  bedient,  und  zwar  so 
lange,  bis  etwa  durch  gemeinschaftlichen  Beschlufs 
unserer  Conferenz.  auf  Grund  inzwischen  gemachter 
weiterer  Erfahrungen,  eine  neue  Probe  an  Stelle 
der  alten  gesetzt  wird.  Es  wird  dann  bei  den 
Proben  wie  bei  den  Gesetzen  gehen.  Es  ist 
besser,  ein  Gesetz,  wenn  es  auch  nach  manchen 
Richtungen  veraltet  ist,  so  lange  beizubehalten, 
bis  an  seine  Stelle  sich  ein  besseres  stellen 
läfst.  Ebenso  ist  es  besser,  eine  Probe,  selbst 
wenn  gewisse  Einzelheiten  daran  sich  als  nicht 
ganz  günstig  herausgestellt  haben,  so  lange 
zum  Vergleiche  beizubehalten,  bis  eine  allgemein 
anerkannte  bessere  Probe  an  die  Stelle  gesetzt 
werden  kann.  Wie  im  einzelnen  die  Ausführung 
einer  solchen  Untersuchung  durch  Bildung  einer 
Commission  aus  den  Mitgliedern  unserer  Con- 
ferenz, d.  h.  den  Eisenhüttenchemikern  aller  Län- 
der, geschehen  möge,  und  wie  die  hierzu  nölhige 
Organisation  sich  zu  gestalten  habe,  dies  auszu- 
führen überlasse  ich  meinem  Collegen  Hrn. 
Freiherrn  Jüptner  von  Jonstorff. 

Sie  aber,  m.  H.,  hoffe  ich  von  der  Not- 
wendigkeit überzeugt  zu  haben,  sofort  kräftig 
Hand  an  ein  Werk  zu  legen,  welches  zum  Segen 
des  Eisenhüttengewerbes  aller  Länder  aus- 
schlagen mufs.  l^hlufs  folk-t.) 
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Hydraulische  Maschinen  im  Giefsereibetrieb.* 

Von  Dr.  F.  Wüst-Duisburg. 

/Nachdruck  verboten/, 
Uie»  v.  11.  Juni  1870J 


Die  Anwendung  der  Maschinenkrafl  im  Diensle 
des  Eisengießereibetriebes  begann  erst  in  den 
siebziger  Jahren  sich  allgemeinen  Eingang  zu 
verschaffen.  Durch  den  Aufschwung,  welchen  in 
diesen  Jahren  die  Industrie  in  Deutschland  erfuhr, 
und  ebenso  durch  die  Einführung  des  Patent- 
schutzes waren  die  Bedingungen  gegeben,  welche 
es  praktisch  vorteilhaft  erscheinen  liefsen,  theure 
Muskelarbeit  sowohl,  als  auch  die  mühsam  er- 
lernte, und  deshalb  noch  höher  bewerthete  Ge- 
wandtheit und  Geschicklichkeit  des  Arbeiters  durch 
mechanische  Vorrichtungen  zu  ersetzen. 

Für  die  Anwendung  der  Maschinenkraft  bietet 
sich  im  Giefsereibetrieb  ein  weites  Feld  und  ist 
es  zu  verwundern,  dafs  dasselbe  nur  theilweise 
einigermaßen  cultivirt  ist,  da  nur  gröfserc  und 
von  einsichtsvollen  Gesichtspunkten  geleitete  Eisen- 
giefsereien  sich  maschineller  Vorrichtungen  zum 
Ersatz  menschlicher  Arbeit  bedienen,  während  bei 
vielen  kleinen  und  mittleren  Giefsereien  die  An- 
wendung der  Maschinenkraft  zu  den  Seltenheiten 
gehört. 

Und  doch  giebt  es  im  Giefsereibetrieb  eine 
überaus  grofse  Anzahl  Arbeiten  der  verschiedent- 
lichsten  Art,  welche  zweckmäfsig  und  mit  Vor- 
theil  durch  eine  Naturkraft  ausgeführt  werden 
könnten.  Ich  möchte  hier  nur  einige  derartige 
Arbeiten  aufführen:  das  Fördern  des  Roheisens 
und  des  Brennstoffs  auf  den  Gichtboden,  das 
Heben,  Senken  und  Transportiren  schwerer  Form- 
kasten und  Gufsstücke,  das  Putzen  der  Guß- 
stücke von  anhängendem  Formsand,  das  Herbei- 
und  Wegschaffen  des  Formsandes,  das  Zerkleinern 
der  Roheisenmasseln,  das  Feststampfen  des  Form- 
sandes, das  Ausheben  der  Modelle  u.  s.  w.,  dies 
alles  sind  Arbeiten,  welche  nur  in  wenigen  Fällen 
Geschicklichkeit  und  geistige  Befähigung  erfordern, 
im  allgemeinen  aber  reine  Muskelarbeiten  sind 
und  deshalb  leicht  von  einer  Elementarkraft  be- 
sorgt werden  können. 

Verschiedene  dieser  angeführten  Arbeiten 
werden  gegenwärtig  schon  in  den  meisten  deutschen 
Giefsereien  auf  maschinellem  Wege  erledigt  und 
benutzt  man  zur  Kraftübertragung  Wellen-  oder 
Seiltransmission,  welche  Art  der  Kraftvermittlung 
durch  den  im  Giefsereibetrieb  unvermeidlichen 
Staub  und  Schmutz  viele  Nachlheile  mit  sich  bringt. 

Eine  Triebkraft,  die  aus  diesem  Grunde  nament- 
lich für  den  Giefsereibetrieb  sich  eignet,  ist  der 
Wasserdruck,  und  nur  die  elektrische  Kraftüber- 
tragung mit  Accumulatorenbatterieen  hat  Aussicht, 


♦  Voivtrayen  in  der  Versammlung  der  .Eisenhütte 
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der  Uebertragung  durch  Druckwasser  erfolgreichen 
Wettbewerb  zu  machen.  Die  elektrischen  Ma- 
schinen sind  jedoch  in  Bezug  auf  Einfachheit 
und  Leistung  den  hydraulischen  noch  nicht  ge- 
wachsen und  fällt  für  die  hydraulischen  Maschinen 
aufserdem  noch  ins  Gewicht,  dafs  deren  An- 
wendung in  anderen  Gebieten  den  Vortheil  lang- 
jähriger Erfahrung  gebracht  hat.  Die  Triebkraft 
kann  durch  einfache  Vorrichtungen  erzeugt  und 
beliebig  weit  fortgeleitet  werden,  ohne  nennens- 
werthe  Verluste  zu  ergeben.  Eine  kleine  Pumpe, 
gleichviel  ob  mit  Riemen-  oder  Dampfbetrieb, 
kann  an  beliebigem  Ort  innerhalb  oder  außerhalb 
des  Giefsereigebäudes  aufgestellt  werden,  und  in 
Verbindung  mit  einem  Druckwasserbehälter  ist 
das  hydraulische  System  fertig,  an  welches  eine 
größere  Anzahl  Arbeitsmaschinen  an  eine  ge- 
meinschaftliche Leitung  ohne  wesentliche  Krafl- 
verluste  angeschlossen  werden  kann. 

Die  ganze  Einrichtung  zur  Erzeugung  und 
Aufspeicherung  hydraulischer  Arbeit  nimmt  wenig 
Platz  ein  und  bedarf  so  gut  wie  gar  keiner 
Wartung,  da  die  Pumpe  vom  Accumulator  selbst- 
tätig ein-  und  ausgerückt  wird  und  nennens- 
werte Unterhaltungskosten  nicht  verursacht 
weiden.  Der  Wasserverbrauch  ist  sehr  gering, 
da  alles  Wasser  wieder  zur  Pumpe  zurückgeführt 
wird.  Gegen  die  Gefahr  des  Einfrierens  schützt 
man  sich  dadurch,  dafs  man  die  Rohrleitung  in 
froslfreie  Tiefe  verlegt,  und  freiliegende  Leitungen 
mit  entsprechenden  Schutzvorrichtungen  versieht. 
Beim  Einlegen  in  die  Tiefe  begiebt  man  sich 
allerdings  der  leichten  Zugänglichkeit  der  Rohr- 
leitungen. Bei  Leitungen  über  Tage  katin  man 
eine  Mischung  von  Glycerin  und  Wasser  benutzen, 
doch  wird  dies  nur  bei  kleineren  Anlagen  gut 
durchführbar  sein,  da  bei  langen  Leitungen  und 
einer  großen  Zahl  Arbeitsmaschinen  dieses  Hülfe- 
mittel  zu  theuer  ist.  Auch  Kochsalz  und  Chlor- 
magnesiumlösungen  sind  schon  benutzt  worden, 
doch  wird  dadurch  ein  zu  starkes  Rosten  nament- 
lich der  Stahl-  oder  Schmiedeisentheile  hervor- 
gerufen. — 

Die  Anwendung  des  Wasserdrucks  als  Krafl- 
vermittler  in  der  Eisengiefserei  datirt  seit  mi- 
gefähr  10  Jahren  und  war  es  die  Firma  Bopp 
«fc  Reuther  in  Mannheim,  welche  in  Deutschland 
die  erste  hydraulische  Formpresse  baute,  die- 
selbe aber  anfangs  nicht  auf  den  Markt  brachte- 
Bald  darauf  nahm  die  Firma  Oppenheim  in 
Hainholz  ein  Patent  auf  eine  Formpressc,  m't 
welcher  Gufsformen  ohne  umschliefsenden  Form- 
kasten hergestellt  werden  können.  Seit  elwa 
fünf  Jahren  hat  die  im  Bau  von  Gießerei-,  specidl 
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Formniaschinen  weltbekannte  Firma  Sebold  & 
Neff  in  Durlach  ebenfalls  die  Herstellung  hydrau- 
lischer Maschinen  für  den  Giefsereibelrieb  auf- 
genommen, dieselbe  hat  zuerst  die  alle  Bock- 
forinmascbine  mit  Hydraulik  eingerichtet,  indem 
sie  die  mechanische  Preßvorrichlung,  welche  bei 
dieser  Maschine  zuerst  angewandt  wurde,  durcli 
einen  Prefscylinder  ersetzte. 

Zur  Erzeugung  des  Druckwassers  werden  je 
nach  den  örtlichen  Verhältnissen  Riemen-  oder 
Dampfpumpen  verwendet. 
Die  Riemenpumpe  ist  in 
der  Anschaffung  billiger, 
dagegen  mufs  beim  Be- 
trieb die  ganze  Transmis- 
sion mitgeschleppt  wer- 
den. Die  Dampfpumpe  ist 
theurer,  arbeitet  jedoch 
ökonomischer.  Das  An- 
stellen und  Ausrücken  der 
Pumpen  geschieht  selbst- 
tätig durch  den  Accu- 
inulator. 

Als  Accumulator  wer- 
den ausschließlich  Ge- 
wiclitsaccumululoren  ver- 
wendet und  zwar  sowohl 
System  Armstrong  als 
auch  System  Twedell. 

Die  Höhe  des  Druckes 
wird  mit  Vortheil  zwi- 
schen 40  und  70  Atmo- 
sphären gewählt,  weil  zu 
niedriger  Druck  grofse 
und  plumpe  Cylinder  und 
Aecumulatoren  verlangt, 
während  für  gröfsere 
Drucke  sehr  sorgfältige 
Rohrleitungen  erforder- 
lich sind  und  das  Dicht- 
hallen aller  Theile  sehr 
erschwert  wird. 

Was  die  Steuerung  der 
Arbeitsmaschinen  anbe- 


Dermaline  entstanden,  welches  aus  England  ein- 
geführt wird  und  sich  vorzüglich  bewährt. 

Bei  Leder  und  Dermatinemansclietten  müssen 
die  Lippen  der  Manschetten  frei  beweglich  sein 
und  nicht  durch  schräge  Flächen  angepreßt 
werden,  außerdem  ist  es  von  Wichtigkeil,  daß 
Wasser  hinler  die  Lippen  treten  kann,  um  so- 
fortiges Anlegen  zu  bewirken.  Gegen  kleine 
Poren  im  Plungcr  ist  die  Dennalinedichlm.g 
äußerst  empfindlich,  während  Hanf-  und  Baum- 

wolledichtung  hierdurch 
nicht  zerstört  wird. 

Die  Rohrleitung  stellt 
man  aus  patentgeschweiß- 
ten Rohren  her;  wichtig 
ist  es,  daß  die  Abwasser- 
leitung  nicht  gemeinschaft- 
lich ist,  sondern  jede  Ar- 
beitsmaschine seine  be- 
sondere Abwasserlcitung 
besitzt,  weil  man  hier- 
durch leicht  Undichlhciten 
der  Steuerapparate  er- 
kennen kann. 

Die  hauptsächlichste 
Anwendung  der  Hydraulik 
im  Gießerei wesen  ist  die 
zum  Betrieb  der  Form- 
pressen,  außerdem  wer- 
den noch  Masselbre- 
cher, Aufzüge  und 
Krähne  mit  hydrau- 
lischem Antrieb  versehen. 

Die  F  o  r  m  in  a  s  c  h  i  - 
nen,  welche  das  Ein- 
stampfen des  Formmate- 
rials von  Hand  vermeiden 
sollen,  benutzen  Stampfer, 
welche  durch  irgend  eine 
Vorrichtung  gehoben  wer- 
den, und  beim  Nieder- 
fallen wie  beim  Handstatn- 
pfen  den  Sand  zusammen- 
drücken. Die  Nachtheile 
dieses  Verfahrens  liegen 
auf  der  Hand.  Es  sind 
mehrere  Schläge  des 
maschinellen  Stampfers 
nöthig,   bis  ein  Kaslen 


'«"gl,  so  werden  bei  nie- 
drigem Druck  und  kleiner 
Diirchgangsöffnung,  etwa 
ll!c'n,gewöhnlicheFlach- 
«hieber  angewandt;  bei 

größerer  DurchgangsöfTnung  Ventilsteuerung.  Der  j  aufgestampft  ist,  ebenso  ist  Formsand  während 
.  benschieber  hat  sic1'  auc1'  hier  8ul  bewährt,  des  Stampfens  aufzugeben;  dies  erfordert  alles 
a  derselbe  nur  wenig  Wasserverluste  herbeiführt  Zeit,  während  beim  hydraulischen  Pressen 
die  Möglichkeit  langsamen  Anhebens   und     durch   einen   einmaligen  Hub  des  Preßkolbens 

der  Formkasten  fertig  gepreßt  wird  und  der 
Sand  auf  einmal  in  den  Kaslen  gegeben 
werden  kann.  Außerdem  muß  beim  Stampfen 
durch  einen  einmaligen  Schlag  eine  verhältniß- 
mäßig  hohe  Sandschieht  gepreßt  werden,  wobei 
Ungleichmäfsigkciten  in  der  Dichtheit  des  Sandes 
vorkommen.     Dieser  Mißstand  wird   bei  lang- 


Senkens  gewährt,  was  für  das  Ausheben  der 
Model  e  sehr  günstig  ist. 

wnll   D.DlC'hlUngS,niUel  hal  dcr  Hanf  der  Baum- 
o"e  Platz  gemacht,  welche,  wenn  gut  getalgt, 

n  . . angere  Zeit  dicht  hält,  jedoch  haben  beide 

JCWOOBenden  Nachtheil  großer  Reibung.  Neuer- 

e8  «t  dem  Leder  ein  Goncurrent  in  dem 
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samer  Wiikung,  wie  dieselbe  beim  Pressen  er- 
folgt, vermieden,  der  Druck  wird  sich  viel  gleich- 
inäfsiger  als  beim  maschinellen  Stampfen  ver- 
teilen, wenn  auch  der  Formsand  den  empfangenen 
Druck  nicht  wie  ein  flüssiger  Körper  überall 
gleich  stark  fortpflanzt.  Die  Wirkungsweise 
des  Stampfers  ist  von  der  Presse  ebenso  ver- 
schieden, wie  die  des  Dampfhammers  von  der 
Wirkungsweise  der  Schmiedepresse.  Selbstver- 
ständlich Finden  bei  der  Formpresse  ebenfalls 
beträchtliche  Reibungen  an  den  Seitenflächen  des 
Formkastens  statt,  weshalb  der  Sand  vor  dem 
Pressen  an  den  Wänden  des 
Kastens  etwas  vorgestampft 
werden  mufs. 

Die  Anforderungen,  welche 
man  an  eine  Formmaschine 
stellt,  bestehen  jedoch  nicht 
blofs  darin,  dafs  das  Stampfen 
des  Sandes  von  Hand  ver- 
mieden wird,  dieselbe  mufs 
vielmehr  auch  das  Herausheben 
der  Modelle  aus  dem  Form- 
kasten besorgen.  Von  der  Art 
und  Weise,  wie  diese  Aufgabe 
gelöst  wird,  hängt  die  Ver- 
wendbarkeit der  Maschine  für 
bestimmte  Modelle  ah.  Am 
einfachsten  geschieht  das  Aus- 
heben dadurch,  dafs  nach  er 
folgtem  Pressen  der 
Kasten  festgehalten 
wird,   während  die 
Modellplatle  sich  mit 
dem  Plunger  senkt. 
Mit  derart  eingerich- 
teten Maschinen  kön- 
nen jedoch  nur  nie- 
dere und  nicht  allzu- 
sehr profilirte  Mo- 
delle geformt  wer- 
den, da  bei  einiger- 
mafsen   hohen  Mo- 
dellen  immer  eine 
Beschädigung  der 
Gufsform  stattfindet. 


der  Wenderahmen  auf  der  Fahrhahn  zwischen 
den  beiden  Prefscylindern  gedreht  werden  kunu. 
Jedoch  nimmt  die  Maschine  viel  Platz  ein  und 
ist  etwas  complicirter  im  Bau.  Um  den  Wasser- 
verbrauch zu  verringern,  der  durch  allzugrofscn 
Hub  oder  mehrere  Arbeilscylinder  verursacht 
wird,  führt  man  neuerdings  das  Ausheben  der 
Modelle  nicht  mehr  hydraulisch,  sondern  auf 
anderem  Wege  durch  Hebel  und  Getriebe  aus. 

Bei  allen  Aushebemethoden,  welche  den 
Kasten  nach  unten  wegziehen,  ist  das  Einformen 
hoher  und  profilirter  Modelle  möglich. 

Durchbrochene  Tischplat- 
ten, durch  deren  Oeffnungen 
die  Modelle  nach  unten  weg- 
gezogen werden,  mit  welcher 
Vorrichtung  sehr  steile  und 
hohe  Modelle  geformt  werden 
können,  sind  bei  hydraulischen 
Formpressen  noch  nicht  an- 
gewandt worden. 

Nach  diesen  einleitenden 
Bemerkungen  komme  ich  nun 
zur  Beschreibung  der  einzelnen 
Formmaschinen. 

a)  Maschinen  ohne  Wenden 
des  Formkastens. 


Eine  andere  Art  des  Aus- 
hebens  erinnert  an  die  Dehnsche  Formmaschine. 
Die  Modellplatte  ist  drehbar  und  befindet  sich 
auf  beiden  Seilen  eine  Modellhälfte.  Nachdem 
der  obere  Kasten  geprefst,  wird  der  untere  nach 
unten  weggezogen.  Das  Drehen  der  Modellplalte 
geschieht  entweder  innerhalb  der  Presse  und  das 
Abheben  sodann  mit  demselben  Prefskolben,  der 
das  Pressen  des  Sandes  ausführt.  Diese  Methode 
hat  den  Vortheil  einfacher  Construction ,  man 
mufs  jedoch  eine  grofse  Hubhöhe  des  Prefs- 
cylinders  mit  in  den  Kauf  nehmen,  damit  der 
Wenderah  men  gedreht  werden  kann.  Oder  man 
macht  die  Modellplalte  lahrbar  und  läfsl  das  Ab- 
heben von  einem  zweiten  Kolben  besorgen,  hierbei 
braucht  die  Hubhöhe  nicht  grofs  zu  sein,  da 


Die  Formtnaschine  der 
Firma  Oppenheim  in  Hai  ti- 
li olz  (Abb.  1)  stellt 
Gufsformcn  ohne 
Formkasten  her.  Sie 
besitzt  zwei  Treib- 
kolben ,  von  denen 
der  grofse  Prefskol- 
ben hohl  ist  und 
dadurch  als  Druck- 
cylinder  für  den  klei- 
neren Prefskolben 
dienen  kann.  Die 
Presse  befindet  sich 
zwischen  zwei  Säu- 
Abbiid  2  len,   welche  durch 

den  Prefskopf  ver- 
bunden sind.  Auf  der  einen  Seite  der  Maschine 
sind  die  beiden  Steuerhebel  atigebracht,  während 
auf  der  andern  Seite  die  Modellplalte  an  einem 
Seitenständer  drehbar  ist.  Dieselbe  trägt  auf  jeder 
Seile  eine  Modellhälfte. 

Oberhalb  und  unterhalb  der  Modellplalte 
sind  zwei  Formkasten  angebracht,  welche  aus 
der  Maschine  nicht  entfernt  weiden  können  und 
an  den  beiden  Säulen  verschiebbar  sind. 

Wird  eine  Gufsform  hergestellt,  so  füllt  man 
zuerst  den  unteren  Formkasten  bei  ausge- 
schwungener Modellplalte  mit  Sand.  Nachdem 
dies  geschehen,  bringt  man  die  Modellplalte  in 
die  richtige  Lage  und  senkt  mit  Hülfe  des  rechts 
oben  befindlichen  Handhebels  den  oberen  Form- 
kasten auf  die  Modellplatle,   worauf  der  Ober- 
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kästen  ebenfalls  mit  Sand  gefüllt  wird.  Nun 
läfst  man  Prefswasser  in  den  gröfseren  Prefs- 
kolben  treten  und  derselbe  hebt  sich  mit  den 
beiden  Formkasten  und  der  dazwischen  liegenden 


auf  den  Unterkasten  gesenkt,  bis  sich  beide  Sand- 
hälflen  berühren.  Mit  Hülfe  des  inneren  Prefs- 
kolbens  werden  diese  beiden  zusammenliegenden 
Gufsformhälften  aus  den   nach  oben   sich  cr- 


Modellplalle  bis  unter  den  Prefskopf,  woselbst 
beide  Kasten  auf  einmal  geprefst  werden.  Man 
giebl  jetzt  dem  kleineren  Prefskolben  Druckwasser, 
so  dafs  der  Sand  im  Unterkaslen  noch  zusammen- 
geprefst  wird.    Beim  Auslafs  des  Prefswassers 


Abbild.  4. 


weiternden  Formkasten  gehoben,  so  dafs-  man 
die  zum  Abgiefsen  fertige  Form  vom  Oberkasten 
wegnehmen  kann. 

Handelt  es  sich  um  Massenfabrication  kleinerer 
Artikel,  so  bewähren  sich  diese  Maschinen  ganz 


Abbild.  5 


Abbild.  0. 


»nkl  der  untere  Formkasten  mit  der  Modellplattc, 
"7  W|rd       einer  bestimmten  Lage  arrelirt 

Na  l   Ah  dieun,ere  Modellhälfte  ausgehoben. 

2  Ausschwingen  der  Modellplatte  wird  der 
rc"  eine  Klinke  zurückgehaltene  Oberkasten 


gut,  man  darf  jedoch  über  eine  bestimmte  Kasten- 
gröfse  nicht  hinausgehen. 

Die  Maschine  wird  in  verschiedenen  GröNen 
gebaut  und  liefert  eine  kleine  Fotmmascliine 
200  bis  240  Formkästen  von  390  X 390  mm- 
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während  eine  gröfseie  f.  d.  Schicht  110  bis  120 
Kasten  von  60*0X420  min  liefert  und  hierbei 
jede  Maschine    drei    Mann    Bedienung  erfordert. 

Eine  weitere  derartige  Maschine  ist  die  von 
Bopp  &  Reuther  in  Mannheim  (Abbild.  2). 
Die  Formpresse  liefert  ebenfalls  fertige  zwei- 
I heilige  Gufsformcn,  ohne  die  umschliefsenden 
Formkasten  zu  benölhigen.  Es  sind  seitlich  des 
l'refskolbens  zwei  kleinere  hydraulische  Kolben 
angeordnet,  welche  den  Formkasten  tragen  und 
mit  demselben  fest  verbunden  sind.  Die  Form- 
kasten bilden  einen  Theil  der  Maschine,  und  die 
zum  Abgiefsen  fertige  Form  wird  von  dem  mittleren 
Kolben  herausgehoben,  nachdem  die  Modellplalte 
seitlich  ausgeschwungen  und   die   beiden  Gufs- 


dafs  sie  am  oberen  Rande  des  Kastens 
abgenommen  werden  können.  Betreffs 
der  Anwendbarkeit  dieser  Maschine  gilt 
dasselbe  wie  das  über  die  Maschine  von 
Oppenheim  in  Hainhol/.  Gesagte. 

Grofse  Plat- 
1  cn  form  ma- 
s  t  Iii  n  c  mit 

doppelter 
uudcinfaclier 
Prcfsvorrich- 
t  u  n  g  von  Se- 
hn Id  &  Nelf 
in  D  u  r  1  ac  h. 
Dieselbe  dient, 
da  die  Modelle 
nach  unten  aus- 
gehoben wer- 
den (vgl.  Abbild. 
3  und  4),  nur 

zum  Formen 
llacher  Gegen- 
stände, wieOfen- 
platten,  Piano- 
platten, Filter- 


gestellt werden  kann.  Man  setzt  eine  Fonnkaslen- 
hälfte  über  das  aufgeschraubte  Modell,  füllt  den 
Kasten  wie  gewöhnlich  mit  Sand,  führt  den  Form- 
tisch unter  die  Presse  und  giebt  Druckwasser,  bis 
ein  Nachgeben  des  Sandes  nicht  mehr  stattfindet. 

Hierauf  stellt  man  auf  Abwasser,  wodurch 
infolge  des  Eigengewichts  die  ganze  Einrichtung 
sich  senkt.  Beim  Pressen  wird  der  Formtisch 
vom  Wagen  abgehoben,  derselbe  führt  sich  im 
Wagen  in  4  Bolzen,  welche  mit  dem  Formtiscii 
abgehoben  werden.  Durch  eine  einfache  am 
Wagen  angebrachte  Stellvorrichtung  werden  beim 
Niedergehen  des  Plungers  die  Bolzen  arretirl 
und  dieselben  greifen  sodann  unter  Ansätze  am 
Formkasten   und    heben   auf  diese  Weise  den- 


formhälften  aufeinander  gesetzt  worden  sind,  so  !  selben  von  der  Grundplatte  ab.    Das  Abheben 

geschieht  also  auf  ähnliche  Weise,  wie 
bei  der  Sebold-Neffschen  grofsen  Plalten- 
formmaschine.  Da  die  Modelle  nach 
unten  herausgezogen  werden,  so  sind 
auch   hier  keine  hohen  und  stark  pro- 

(Hirten  Modelle 
einzuformen. 

Eine  weitere 
Maschine,  bei 
welcher  jedoch 
das  Ausheben 
der  Modelle  nicht 
durch  hydrau- 
lische Vorrich- 
tung geschieht, 
baut  Bopp  & 
Rcuther  in 

Mann  heim. 
Zwei  fahrbare, 
die  Modellplatte 
tragende  Wagen 
können  unter  die 
Presse  gefall ren 
werden  (Abbild. 
7),  woselbst  die 


Abb.ld.  7. 


prefsplatten  u.  s.  w.,  wobei  bei  starker  Profilirung  j  Kasten  gepreßt  werden.  Zum  Abheben  der  Kasten 
für  guten  Auszug  aus  dem  Sande  Sorge  getragen  fährt  der  Wagen  über  eine  Platte,  in  welcher  4  Bolzen 
werden  mufs.  geführt  werden,  die  auf  einem  vierarmigen  Kreuze 

Die  Maschine  besitzt  eine  fahrbare  Brücke,  sitzen.  Dasselbe  trägt  in  der  Milte  einen  Cylinder, 
welche  nach  Bedarf  über  jeden  Arbeitscylinder  der  an  einem  Kolben  der  Führungsplattc  geführl 
gefahren  wird.  Die  Pressung  erfolgt  durch  Heben  \  wird.  Durch  Drehen  des  Handhebels  wird  der 
des  auf  dem  Stempel  sitzenden  Prefstisches ; 
beim  Ablassen  des  Druckwassers  setzt  sich  der 
Formkasten  auf  4  Stifte  auf,  während  die  Modell- 
platte sich  senkt. 

Ein  Mann   ist  imstande,   in  einem  Tag  40 
bis  50  Kasten  fertig  zu  stellen. 

Bei  der  in  Abbild.  5  und  ti  veranschaulichten 
hydraulischen  Formmaschine  der  Ma- 
schinenfabrik G  ritzner  in  Dur  lach  ist 
zwischen  2  fahrbaren  Formtischen,  welche  je  eine 
Modellplalte  tragen,  eine  hydraulische  Presse  auf- 
gestellt, welche  mittels  eines  seitlich  angebrachten 


Cylinder  und  mit  demselben  das  die  4  Bolzen 
tragende  Armkreuz  gehoben,  die  Bolzen  greifen 
unter  Ansätze  an  den  Formkasten  und  heben 
diesen  ähnlich  wie  bei  der  Reulingschen  Ma- 
schine ab. 

Bei  guten  Messingmodellen,  welche  nur  wenig 
profilirt  sein  dürfen,  liefert  die  Maschine  etwa 
15  Kästen  von  340X430  mm  in  der  Stunde. 

b)  Maschinen  mit  Wenden  des  Formkasten«. 

Hydraulische  Doppelform  masc  Ii  ine 
mit  Wendei  ah  men  (Abbild.  8  ii.  9)    Die  hier 


ü     I,  v  i       .i         er*  —b—  "ic      niii  >v  e  n  a  e  ra  h  m  en  (Abbild.  8  u.  9      Uic  mei 

Handhobels  entweder  auf  Druck-  oder  Abwasser     abgebildete  Formmaschine  hat  3  Arbeitscylinder,  von 
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welchen  der  mittlere  zum  Pressen  dient,  während 
die  beiden  äufseren  das  Abheben  des  Kastens  be- 
sorgen. An  die  zum  Comprimiren  des  Sandes 
dienende  Presse  schliefen  sich  zu  beiden  Seiten 
Fahrbahnen  an;  auf  jeder  Seite  befindet  sich  ein 


den  Abhebetiicb  gefahren;  der  Tisch  wird  nun 
gehoben,  bis  er  den  Kasten  trägt,  worauf  die 
Haltekeile  ausgezogen  werden  und  der  Tisch 
mit  dem  Kasten  unter  leichtem  Klopfen  gesenkt 
wird.    Durch  diese  Art  des  Abziehens  des  Kastens 


£       '  Ü 


Abbild.  8. 


Abbild.  <\ 


Wagen,  welcher  einen  umdrehbaren  Rahmen  trägt  nach  unten  ist  es  möglich,  auch  hohe  Modelle, 

und  über  die  Presse  gefahren  werden  kann.  Auf  wie  Töpfe,  Eisenbahnachsbüchsen,  Bremsklötze 

dem  Wenderahmen  werden  die  Modellplatten  he-  u.  s.  w.  zu  formen.    Flache,  leicht  ausziehbare 

festigt;  der  eine  Wagen  dient  zum  Formen  des  Modelle  erfordern  das  Wenden  des  Kastens  nicht, 

Ober-,  und  der  andere  zum  Formen  des  Unter-  und  die  Maschine  ist  dann  so  eingerichtet,  d;ifc 
Ustens.     Nachdem    der    Formkasten    auf  die 
Centrirstifte  der  Modellplatte  aufgelegt  ist,  wird 
er  in  üblicher  Weise  mit  Sand  gefüllt,  wobei 
ein  40-50  cm  hoher  Hülfsrahmen  aufgelegt  wird. 


Abbild.  10. 

Nun  wird  der  hölzerne  Prefsklolz  aufgelegt 

«no   die   Wagen    unter    die    Presse  gefahren. 

üurch    Umlegen    des    Steuerhebels    wird  die 

Messung  vollendet,    wobei   der  Prefstisch  den 

..rehrahmen  mit  dem  Formkasten  von  dem 
wagen  abhebt 


von 

die  Brücke  prefst. 
und  Abstreichen  des 
amles  w'fd  der  Drehrahmen  gewendet  und  über 


  und  gegen 

•>ach  vollzogenem  Pressen 


Abbild  II. 

solche  Modelle  ohne  Wendung  direct  unter  der 
Presse  abgehoben  werden  können. 

Zur  Bedienung  dieser  Maschine  sind  2  Mann 
erforderlich,  welche  keine  gelernte  Former  zu 
sein  brauchen.  Ein  Mann  fertigt  täglich  gegen 
60  Kasten  in  8  Arbeitsstunden,  wobei  das  Bei- 
und  Fortschaffen  des  Sande?,  der  Kasten  u.  s.  w. 
durch  Hülfsarbeilcr  erfolgen  nnifs. 
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Zum  Auflegen  und  Wegnehme»  der  Form- 
kasten befindet  sich  i»  der  Mille  ein  kleiner 
hydraulischer  Drehkrahn.  Zu  dieser  Maschine 
gehört  ein  Ccntrirapparat ,  welcher  den  Zweck 
hat,   das  genaue  Aufeinanderpassen   von  Ober- 


und  Unterkasten  zu  vermitteln  (Abbild.  10).   Die  erfordern. 


Abbild.  12. 

Unteikasten  werden  zu  diesem  Zweck  auf  eine» 
feststehenden  Tisch  gelegt,  durch  welchen  2  Nadeln 
so  weil  hindurchragen,  dafs  der  Kaslen  mit  seinen 
genau  gebohrten  Centrirösen  über  dieselben  gelegt 
werden  kann.  Die  Centrirnadeln  sitzen  auf  einer 
unter  dem  Tisch  sichtbaren  Traverse  fest,  welche 


schließlich  sanft  auf  den  Unterkasten  aufsetzt. 
Diese  Einrichtung  ist  namentlich  bei  schweren 
Kasten  nothwendig,  welche  wegen  hervorragenden 
Kernstücke»  oder  bei  sehr  dünnen  Wandungen 
des  Abgusses  ein  sehr  genaues  Zusammenpassen 


Abbild.  13. 

Eine  weitere  Formmaschine  mit  Wenderalimen 
ist  die  in  Abbild.  11  abgebildete,  von  der  Firma 
Bopp  &  Reut  her  gebaute  Form  presse. 
Dieselbe  besteht  aus  der  Wcndeplalte  T,  auf 
Welcher  auf  beiden  Flächen  je  eine  Modellhälflc 
befestigt  ist.     Es  wird  ein  Formkasten  P  auf 


Abbild  u 

mittels  eines  hydraulischen  Cylinders  gehoben 
werden  kann.  Diese  Traverse  trägt  2  Böckchen 
mit  je  2  Knaggen,  auf  welche  nach  dem  Hebe» 
derselben  der  Oberkasten  aufgesetzt  wird.  Nachdem 
somit  der  Oberkasten  ganz  genau  in  richtiger 
Lage  über  dem  Unterkaste»  schwebt,  senkt  man 
die  Traverse,  welche  in  genauer  Prismenführung 
langsam  liorahgeht,  so  dafs  der  Oherkaste»  sich 


Abbild  15. 

gesetzt  und  mittels  der  Ilakenscheiben  h  h  be- 
festigt; nachdem  Sand  eingefüllt  ist,  wird  Druck- 
wasser zugegeben  und  der  Sand  gegen  den 
ausschwingbaren  Prefsklotz  G  geprefst.  Nach 
dem  Ablassen  kann  man  nach  Lösen  der  Fest- 
stellmutter x  die  Wendeplalte  drehen  und  den 
Kasten  auf  den  Wagen  W  setzen.  In  dieser 
Lage  bleibt  der  Kasten  vorerst,   bis  ein  zweiter 
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Kasten  auf  die  nun  oben  befindliche  Mudellhälfic 
gesetzt  und  durch  die  Hakenschoiben  h  h  befestigt 
wird.  Diese  Befestigung  geschieht  mit  einem 
Griff,  wobei  zugleich  der  untere  auf  dem  Wagen 
ruhende  Kasten  gelöst  wird.  Nachdem  der  obere 
Kasten  mit  Sand  gefüllt,  wird  derselbe  geprefst, 
die  beiden  Kasten  sammt  Wagen  und  Modell- 
platte gehen  in  die  Höhe  und  beim  Ablassen  des 
Druckwassers  wird  der  untere  Kasten  abgehoben. 
Die  Maschine  arbeitet  sehr  gut  und  ist  auch  für 
hohe  und  reich  profilirte  Modelle  zu  gebrauchen. 
Ein  Arbeiter  kann  mit  derselben  in  einer  Stunde 
10  Formkasten  von  340  X  430  mm  und  100  mm 
Höhe  pressen.  Kasten  von  300  mm  werden  unter 
Anwendung  von  2  Piefsklötzen  gepreM.  Die 
Firma  hat  in  ihrer  eigenen  Giefserei  24  Form- 
maschinen theils  dieser,  theils  etwas  anderer 
Construction  im  Betriebe.  Dieselbe  hat  in  der 
kurzen  Zeit  ihres  Be- 
Stehens  schon  vielfach 
Anwendung  gefunden. 

Formpressen  von 
Sebold  &  Neff,  Dur- 
lach. In  den  Abbild. 
12   und  13   ist  eine 

kleine  hydraulische 
Form  maschine  mit  Wen- 
deplalte  dargestellt,  bei 
welcher  getrennte  Vor- 
richtungen zum  Pressen 
und  Abheben  des  Form- 
kastens angebracht  sind. 
Die  Wendeplalte,  auf 
welcher  oben  und  unten 
die  beiden  Modellhälften 
befestigt  sind,  ist  auf 
*wei  mittels  Zahnrädern 
und  Gewichtshebeln  be- 
weglichen Stempeln  ge 


Abbild.  1.1  und  17 

lagert.  Die  Traverse  für  die  Aufnahme  des  Druckes 
hinten  umzuklappen;  der  Druck  erfolgt 


•st  nach 

durch  einen  hydraulischen  Cylimler,  welcher  mit 
achiebersteuerung  versehen  ist.  Nachdem  der 
oben  sitzende  Kasten  mit  Sand  gefüllt  ist,  wird 
Hrefswasser  in  den  Arbeitscylinder  gegeben,  sodann 
nebl  sich  der  Tisch  der  Maschine  sammt  den 
wwen  Formkasten,  der  dazwischenliegenden 
Modehplatte  und  den  dieselben  tragenden  Stempeln 
>"  die  Höhe,  indem  sich  das  ganze  System  gegen 
,  darüberliegende  Traverse  prefst.  Beim  Ab- 
lassen  des  Druckes  senkt  sich  das  Ganze  wieder 
"nd  Dach  dem  Zurückklappen  der  Traverse  wird 
Y  nach  unten  liegende  Kasten  durch  Anheben 
rechts  sitzenden  Hebels  von  dem  auf  dem 
"sehe  ruhenden  Kasten  abgehoben.  Die  Modell- 
Patte  wird  hiernach  gewendet  und  ein  neuer 
aasten  aufgesetzt.  Darauf  wird  diese  Operation 
dem  jetzt  oben  sitzenden  Kasten  vorgenommen, 
*>  dafs  stets  in  abwechselnder  Folge  je  ein  Ober- 
unQ  ein  Unterkasten  fertig  wird. 
XXl.ii 


Diese  Maschine  eignet  sich  vorzüglich  für 
kleinere  Gegenstände,  welche,  da  der  Kasten  nach 
unten  gezogen  wird,  ziemlich  hoch  sein  können. 
Ein  Arbeiter  kann  täglich  50  bis  60  Kasten  von 
450  X  510  mm  und  120  mm  Höhe  fertig  stellen. 

Eine  für  gröfsere  Formmaschinenanlagen  noth- 
wendige  Hülfseinrichtung  ist  eine  Lu  ftpu  mpe, 
welche  die  Prefsluft  zum  Abblasen  der 
Modell  platten  nach  erfolgtem  Formen, 
liefert.  Diese  Art  der  Reinigung  hat  den  Vorzug, 
dafs  die  Modellplatteu  wenig  abgenutzt  werden, 
da  es  sodann  unnöthig  ist,  dieselbe  mit  einem 
Besen  zu  berühren,  und  der  Sand  rasch  entfernt 
werden  kann. 

Masselbrecher.  Mit  grofsem  Vortlieil  kann 
die  Triebkraft  des  Wassers  auch  zum  Zer- 
kleinern der  Roheisenmasseln  Verwendung  finden. 
Selbstverständlich  ist  nicht  jede  kleine  Giefserei 

in  der  Lage,  sich  einen 
derartigen  Apparat  an- 
zuschaffen, und  glaube 
ich,  dafs  das  Zer- 
kleinern der  Roheisen- 
masseln auf  den  Hoch- 
ofenwerken viel  vor- 
theilhafter  ausgeführt 
werden  könnte.  Die- 
selben brauchen  bezüg- 
lich des  Dampfver- 
brauchs nicht  sehr  spar- 
sam zu  sein  und  könnte 
dadurch,  dafs  das  deut- 
sche Giefsereiroheisen 
schon  in  zerkleinertem, 
direct  verschmelzbarem 

Zustande  angeliefert 
wird,  dasselbe  sich  einen 
weiteren  Vorsprung  vor 
der  ausländischen  Con- 
ist  in  Anbetracht  der 


curr?nz  sichern.  Doch 

prähistorischen  Gebräuche  des  Giefscreiroheisen- 
handels  wenig  Aussicht  auf  Verwirklichung  dieses 
Vorschlages. 

Ein  Masselbrecher  von  der  badischen 
Maschinenfabrik  geliefert,  hat  folgende  Ein- 
richtung. (Abbild.  14  und  15.)  In  einem  walzen- 
ständerartigen  Gufseisengerüst  ist  ein  Excenter  ge- 
lagert. Auf  der  einen  Seite  befindet  sich  eine  Stahl- 
schneide, während  auf  der  andern  Seile  der  Prefs- 
kolben,  ebenfalls  mit  einer  Stahlschneide  versehen, 
angebracht  ist.  Die  Massel  wird  von  links  ein- 
geschoben und  liegt  auf  den  beiden  Schneiden 
auf.  Der  in  der  Mitte  befindliche  Excenter  wird 
nun  auf  die  Massel  heruntergedrückt  und  hält  die- 
selbe fest,  so  dafs  ein  geringer  Hub  des  Prefs- 
kolbens  ein  Abbrechen  des  freistehenden  anderen 
Masselendes  hervorruft.  Dadurch,  dafs  der  Druck 
von  der  äufseren  Schneide  ausgeübt  wird,  ist 
weniger  Kraft  erforderlich,  als  wenn  dies  durch 
die  mittlere  geschehen  würde. 
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Eine  andere  Construclion  baut  Bopp  & 
Reuther  in  Mannheim.  In  einem  schweren 
Gurseisengestell  (Abbild.  16  u.  17)  ist  ein  ungleich- 
arm igcr  Hebel  gelagert  und  zwar  so,  dafs  die  Stirn 
des  Hebels  mit  einem  Aufsatz  auf  dem  Gestell  das 
Brechmaul  bildet.  An  den  beiden  Seiten  des  Auf- 
satzes befinden  sich  stählerne  Brechschneiden, 
während  der  Hebel  ebenfalls  in  der  Mitte  eine 
Brechschneide  trägt.  In  das  Brechmaul  werden 
zwei  Roheisenmasseln  gegeben,  hierauf  wird 
mittels  Fufshebels  Druckwasser  in  den  rechts 
befindlichen  Arbeitscylinder  gelassen.  Der  Plunger 
geht  in  die  Höhe  und  greift  am  langen  Arme 
des  Hebels  an,  so  dafs  ein  Druck  auf  die 
beiden  im  Brechmaul  befindlichen  Masseln  aus- 
geübt wird,  wodurch  dieselben  zerbrochen  werden. 
Ein  Mann  ist  hiermit  imstande,  innerhalb  einer 
Stunde  etwa  100  Masseln  zu  zerkleinern,  und 
zwar  ohne  gröfse  körperliche  Anstrengung,  da 
die  Arbeit  des  Mannes  nur  darin  besteht,  die 
Masseln  aufzulegen  und  durch  einen  Fufstritt 
das  Steuerventil  zu  öffnen. 


tiichtaufzilge.  Auch  der  Gichtaufzug  kann 
mit  hydraulischem  Antriebe  versehen  werden.  Die 
Firma  Sebold  &  Neff  in  Durlach  baut  eine 
derartige  Hebevorrichtung,  welche  aus  einem  65  mm 
starkem,  massivem  Stempel  besteht,  der  sich  in 
einem  entsprechenden  Cylinder  befindet.  Der 
Stempel  trägt  die  in  zwei  oder  vier  senkrechten 
Führungen  gleitende  Plattform,  welche  zur  Auf- 
nahme von  drei  niedrigen  Karren  oder  von 
Schiebekarren  in  geeigneter  Gröfse  ausgeführt 
wird.  Eine  Aufsitzvorrichtung  kann  angebracht 
werden,  ist  jedoch  nicht  erforderlich,  sondern 
man  läfst  einfach  den  Druck  unter  dem  Kolben 
stehen. 

Krahne.  Selbstverständlich  können  auch 
die  Krahne  mit  hydraulischer  Hebevorrichtung 
versehen  sein,  und  werden  dieselben  hauptsächlich 
als  Bockkrahn  von  Sebold  &  Neff  aus- 
geführt. Sie  sind  da  am  Platze,  wo  man  mit 
so  bedeutenden  Ausladungen  zu  thun  hat,  dafs 
die  Anlage  eines  Drehkrahnes  mit  freiliegendem 
Ausleger  zu  kostspielig  wäre. 


Neuere  in-  und  ausländische  Stahlwerke.* 

III.  Das  neue  Stahlwerk  der  Glasgow  Iron  and  Steel  Company 

in  Wishaw. 


Zu  den  bedeutendsten  Stahlwerken  Schottlands 
gehört  ohne  Zweifel  die  neue  Anlage  der  Glasgow 
Iron  and  Steel  Company  in  Wishaw,  deren 
jetziger  Oberleiler  der  auch  in  Deutschland  wohl- 
bekannte James  Riley  ist.  Das  Werk  war 
ursprünglich  auf  die  Verarbeitung  von  Thomas- 
roheisen eingerichtet,  welches  man  aus  eigenen 
Erzen  unter  Zusatz  der  auf  dem  Werk  in  grofsen 
Halden  lagernden  Puddelschlacken  erblasen  wollte. 
Da  aber  das  in  den  drei  alten  Hochöfen  auf  i 
diese  Weise  fallende  Roheisen  für  das  Thomas- 
verfahren  einmal  zu  phosphorarm  und  das  andere 
Mal  zu  reich  an  Silicium  war  und  auch  noch 
andere  Schwierigkeiten,  namentlich  die  Gröfse 
des  Abbrandes,  hinzutraten,  und  überdies  das 
basische  Material  keine  geneigte  Aufnahme  in 
Schottland  fand,  so  entschlofs  man  sich,  die 
ganze  Anlage  umzubauen  und  wesentlich  zu  ver- 
grofsern,  insbesondere  ein  leistungsfähiges  Siemens- 
Martinwerk  zu  schaffen.  Indem  wir  im  Folgenden 
die  einzelnen  Werksabtheilungen  kurz  beschreiben, 
müssen  wir  bezüglich  vieler  Einzelheiten  auf 
unsere  Quelle,  eine  in  der  englischen  Zeitschrift 
,  Engineering"  enthaltene,  mit  vielen  Zeichnungen 
und  Plänen  ausgestaltete  Abhandlung,  verweisen. 

*  Fortsetzung  von  Seite  001. 


Hochofenanlage.  Die  neue  Anlage  besitzt 
gegenwärtig  vier  Hochöfen,  von  denen  ein  Ofen 
erst  hinzugekommen  ist,  während  die  drei  alten 
Oefen  neu  zugestellt  bezw.  umgebaut  worden 
sind.  Die  letzteren  hatten  ursprünglich  22  m 
Höhe,  doch  ist  man  beim  Umbau  auf  20','«  m 
herabgegangen,  da  sich  dieses  Mafs  für  Kohle 
als  bestgeeigntl  herausgestellt  hatte.  Die  alten 
eisernen  Winderhilz-Apparate ,  welche  den  Wind 
i  nur  auf  400  0  G.  erwärmten,  wurden  durch  drei 
steinerne  Fond-  und  Moncur -Winderhitzer  ersetzt. 
Dieselben  sind  22  m  hoch,  8  m  weit  und  sollen 
imstande  sein,  den  Wind  für  vier  Oefen,  der  von 
zwei  alten  und  einer  neuen  Gebläsemaschine  ge- 
liefert wird,  auf  926  0  C.  vorzuwärmen.  Die  Hoch- 
ofengase werden  zur  Befeuerung  von  17  Lanca- 
shirekesseln  verwendet. 

Theer-  und  Ammoniakgewinnung.  Bei 
den  Hochöfen,  von  denen  jeder  im  Durchschnitt 
wöchentlich  350  t  Hämatiteisen  liefert,  wird 
Steinkohle  als  Brennmaterial  benutzt.  Die  Neben- 
produete  werden  in  einer  besonderen  Anlage 
gewonnen  und  zwar  erhält  man  bei  einer  wöchent- 
lichen Roheisenerzeugung  von  1400  t  bezw.  bei 
einem  Kohlenverbrauch  von  2000  t  durchschnittlich 
100  t  Theer  (Werth  =  2400  r,M),  90  860  1  Oel 
(2500   fi)  und  2 Vi  t  schwefelsaures  Ammoniak 


Digitizeduy"vj 


I.  November  1895  Neuer*  in-  und  aurliliidischv  Stahlwerke.  Stahl  und  Eisen.  1003 


(4500  Jt).  Die  gleichzeitig  entstehenden  Be-  20  *.M  kostet.  Für  die  Ammoniakanlage  allein  wurde 
triebskosten  werden  zu  600  tS  angegeben,  I  ein  Anlagekapital  von  570  000  tM  aufgewendet, 
während  die  zur  Erzeugung  von  1  t  schwefel-  Das  Stahlwerk  ist  von  der  nördlich  ge- 
saurem  Ammoniak   erforderliche   Schwefelsäure    legenen  Hochofenanlage  durch  den  Damm  einer 


Abb.  1.  Plan  dm  ncoen  SUblwerk»  der  Glvpow 
Iran  tad  Slool  Company  in  Wishaw. 
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Eisenbahnlinie  gelrennt,  doch  stehen  beide  Werke  liegende  Gebläsemaschinen  von  1066  mm  Dampf- 
mittels  einer  Unterführung  miteinander  in  Ver-  cylinderdurehmesser .  1 372  mm  Windcylinder- 
bindung,  so  dafs  das  flüssige  Roheisen  unmittelbar     durclimesser  und  1825  mm  Hub. 


zu  den  drei  7-tBessemerbirnen  geschafft  werden 
kann.  Das  Blasen  einer  Charge  dauert  ungefähr 
30  Minuten;  den  erforderlichen  Wind  liefern  zwei 


Das  Maschinenhaus  enthält  aufser  diesen 
Geblfisemaschinen  noch  zwei  liegende  doppelt- 
wirkende Pumpen  von  660  mm  Cylinderdurch- 
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messer  und  915  mm  Hub,  welche  das  für  das 
ganze  Werk  erforderliche  Prefswasser  liefern. 
Jeder  der  vier  Kolben  besitzt  einen  Durchmesser 
von  152  nun  und  einen  Hub  von  915  mm. 

Durch  weichungsgruben.  Die  heifsen 
Blöcke  kommen  sofort  in  die  zwischen  dem 
Stahl-  und  Walzwerk  liegenden  Durchweichungs- 
gruben.  Von  hier  aus  werden  sie  mittels  eines 
Laufkrahnes  bis  zu  dem  Rollengang  des  Vor- 
blockwalzwerks gebracht. 

M  a  r  t  i  n  s  t  a  h  1  w  e  r  k.  Wie  aus  dem  Grundrifs 
(Seile  1003)  zu  ersehen  ist,  sind  gegenwärtig 
neun  Martinöfen  in  einer  Reihe  aufgestellt,  während 
noch  Plalz  für  einen  zehnten  vorgesehen  ist.  Man 
hatte  zuerst  zwei  sogenannte  Regenerativöfen 
nach  dem  System  von  Head  &  Bouff  aufgestellt, 


und  Ausheben  der  Blöcke  dient  ein  fahrbarer 
Dampf krahn  von  15  t  Tragfähigkeit ,  der  die 
Blöcke  auch  gleich  zu  den  Durchweichungsgruben 
schafft. 

Generatoren.  Hinter  den  Martinöfen  stehen 
14  Generaloren  nach  Duffs  Patent.  Dieselben 
sind  4267  mm  tief,  aufsen  3200  mm  und  innen 
2590  mm  weit. 

Das  Vorblockwalzwerk  für  Stabeisen  hat 
hydraulisch  ausbalancirte  Walzen  von  2438  mm 
Länge  und  864  mm  Durchmesser.  Das  Wenden 
der  Blöcke  erfolgt  automatisch  durch  eine  Vor- 
richtung von  F.  Finlayson.  Den  Antrieb  der 
Walzen  besorgt  eine  Zwillingsreversirmaschine 
von  1626  mm  Cylinderdurchmesser  und  1524  mm 
Hub.    Die  vorgewalzten  Rohschienen  gelangen, 


Abbild.  4. 


gab  diese  aber  bald  wieder  auf.  Die  Oefen  sind 
für  einen  Einsatz  von  25  t  berechnet,  doch 
können  darin  auch  bis  zu  35  t  verschmolzen 
werden.  Die  innere  Einrichtung  und  Abmessung 
der  Oefen  geht  aus  den  Abbildungen  2  bis  4 
hervor.  Als  bemerkenswerth  wäre  nur  hervor- 
zuheben, dafs  die  aus  den  Regeneratoren  ab- 
ziehenden Gase  zum  Vorwärmen  der  Luft  für  die 
Generatoren  benutzt  werden.  Jeder  Ofen  besitzt 
einen  eigenen  Schornstein  von  80  l/l  m  Höhe  und 
'675  mm  äufserem  Durchmesser.  Die  Oefen 
haben  an  der  Rückseite  drei  Beschickungsthüren 
wd  an  der  Abstichseite  zwei  Thören,  so  dafs 
«äs  Einsetzen  des  Rohmaterials  sehr  schnell  von 
stalten  geht,  doch  ist  auch  die  Anordnung  so 
getroffen,  dafs  flüssiges  Roheisen  direct  in  den 
gefüllt  werden  kann.  Vor  den  Oefen  be- 
nodet  sich  die  Giefsgrube;  die  auf  einem  Wagen 
monurte  Giefspfanne  ist  2133  mm  tief  und  ebenso 
**rt.    Zum  Abziehen  der  heifsen  Blockformen 


nachdem  sie  an  den  Enden  beschritten  worden 
sind,  zu  dem  Stabeisenwalzwerk. 

Die  Vor-  und  Fertigstrecke  für  Stabeisen 
wird  von  einer  Zwillingsreversirmaschine  ange- 
trieben, welche  1066  mm  Cylinderdurchmesser 
und  1524  mm  Hub  besitzt.  Der  Walzendurch- 
messer beträgt  610  mm.  Das  Auswechseln  der 
Walzen  geschieht  mittels  eines  20-t-Laufkrahns. 
Hinter  der  Ferligwalze  befinden  sich  zwei  Heifs- 
sägen  zum  Zerschneiden  der  ferügen  Walzstücke. 

Das  Blechwalzwerk  besteht  aus  einem 
Vorblockgerüst  und  einer  Fertigstrecke.  Ersleres 
besitzt  Walzen,  deren  Länge  2590  mm  und  deren 
Durchmesser  10 16  mm  beträgt.  Die  Blöcke,  bis  10  t 
im  Gewicht,  werden  automatisch  gewendet.  Der  An- 
trieb erfolgt  durch  ein  Paar  Reversirmaschinen  mit 
1 168  mm  Cylinderdurchmesser  und  1524  mm  Hub. 

Die  Blockscheerc  ist  imstande,  Stücke  von 
1066  mm  Breite  und  317  mm  Dicke  zu  zer- 
schneiden und  dabei  fünf  Schnitte  i.  d.  Minute 
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auszuführen.  Die  Scheere  ist  1168  mm  breit, 
ihr  Hub  beträgt  855  mm. 

Die  Blechbrammen  werden,  nachdem  sie  vor- 
gewalzt und  auf  die  richtige  Länge  zerschnitten  sind, 
in  Gas-Wärmöfen  angewärmt  und  dann  mittels 
eines  fahrbaren  Dampfkrahnes  zu  den  Blecbwalzen 
gebracht.  Hier  werden  sie  zunächst  vorgewalzt. 
Die  Vorwalzen  haben  2438  mm  Länge  und 
711  mm  Durchmesser,  die  Fertigwalzen  haben 
ebenfalls  2438  mm  Länge,  aber  762  mm  Durch- 
messer. Letztere  werden  von  Hand  aus,  die 
ersteren  mittels  einer  kleinen  Dampfmaschine 
gestellt.  Die  Rollen  der  Walzentische  werden 
bei  beiden  Gerüsten  von  zwei  stehenden  Dampf- 
maschinen atigetrieben.  Von  den  Vorwalzen  wird 
das  Blech  mittels  eines  beweglichen  Tisches  zu 
den  Fertigwalzen  gebracht.  Auf  der  andern 
Seile  der  Vorwalzen  befindet  sich  noch  ein 
zweites  gröfseres  Blechwalzwerk,  dessen  Walzen 
3657  mm  Länge  und  965  mm  Durchmesser  be- 
sitzen. Diese  Walzen  sind,  so  wie  die  übrigen 
beiden,  hydraulisch  ausbalancirt  und  mit  Walzen- 
tischen sowie  maschineller  Schraubenstellung  ver- 
sehen. Der  Antrieb  des  Vor-  und  Fertigwalzwerks 
erfolgt  durch  ein  Paar  Reversirmaschinen  mit 
1270  mm  Cylinderdurchmesser  und  1524  mm 
Hub.     Zum  Beschneiden  der  Bleche  ist  eine 


Scheere  aufgestellt,  deren  Messer  3555  mm 
lang  sind,  und  welche  imstande  ist,  50  mm  dicke 
Bleche  zu  zerschueiden.  Den  Antrieb  besorgen 
zwei  Maschinen  von  508  mm  Cylinderdurchmesser 
und  610  mm  Hub.  Eine  starke  Blechricht- 
maschine vervollständigt  noch  die  maschinellen 
Einrichtungen  des  Blechwalzwerks. 

Dampfkessel.  Wie  man  aus  dem  Plan  der 
Anlage  sieht,  befindet  sich  hinter  dem  Martinwerk 
das  Kesselhaus.  Dasselbe  enthält  20  Lancashire- 
Kessel  aus  Martin flufseisen  von  81/»  rn  Länge 
und  2285  mm  Durchmesser.  Die  ganze  Kessel- 
anlage ist  in  zwei  Batterieen  eingetheilt,  von  der 
jede  ihren  eigenen  41  m  hohen  Schornstein  be- 
sitzt. Auf  einer  Hochbahn  werden  die  Kohlen 
zugeführt,  mittels  einer  Untergrundbahn  wird  die 
Asche  weggeschafft.  Das  Speisewasser  wird  dem 
Flusse  Clyde  entnommen.  Zu  diesem  Zweck  ist 
eine  eigene  Pumpstation  am  Flufsufer  er- 
richtet, die  zwei  doppeltwirkende  Pumpen  enthält, 
welche  von  einer  Dreifach-Expansionsmascbine  von 
160  HP  angetrieben  werden.  Die  Cylinderdurch- 
messer derselben  sind  292  mm,  419  mm  und 
[  686  mm;  der  Hub  508  mm.  Die  Maschine 
I  macht  102  Umdrehungen  i.  d.  Minute.  Die 
Pumpen  liefern  i.  d.  Stunde  insgesaramt  272  580  1 
Wasser  und  heben  es  auf  91,5  m  Höhe. 


Zuschriften  an  die  Redaction. 


Neue  Methode  zur  Chrombestimmung  in  Chromerzen  und  Ferrochrom. 


Kladno,  16.  October  1895. 

Löbliche  Redaction ! 
Bezüglich  der  in  „Stahl  und  Eisen"  1895, 
Heft  Nr.  18  angegebenen  „Neuen  Methode"  zur 
Chrombestimmung  in  „Chromerzen  und  Ferro- 
chrom"  von  H.  Saniter  erlauben  wir  uns  zu 
bemerken,  dafe  das  Verfahren  des  Hrn.  Saniter  im 
Princip  auf  nichts  Anderem  beruht,  als  auf  der 
vorthoilhaften  Verwendung  des  „Natriumsuper- 
oxyds"  zur  Aufschliefsung.  In  der  Richtung 
sei  uns  aber  gestattet  anzuführen,  dafe  wir  für 
den  obengenannten  Fall  die  Vorthoile  derselben 
schon  vor  mehr  als  2  Jahren  erkannt  und,  darauf 
beruhend,  in  der  „Chemiker  Zeitung"  auch 
Metboden  veröffentlicht  haben  zur  niafsana- 
lytischen  Bestimmung  des  Chrom»  in  Ferrochrom,* 
Chromstahl  und  Chromeisenstein.'*  Es  kann  da- 
her das  Verfahren  des  Hrn.  Sanitor  nicht  als  oine 
neue  Methode,  sondern  höchstens  als  eine  Modi- 
fikation unseres  Vorfahrens  angesehen  werden. 


•  „Chemiker  Zeitung"  1893,  17,  Nr.  49  und  67. 

-        1893,17,    „    75    ,  77. 


Indem  wir  um  gefällige  Aufnahme  dieser  Zeilen 
in  Ihrer  sehr  geehrton  Zeitschrift  bitten,  zeichnen  wir 

hochachtungsvoll! 

J.  Spalier  und  S.  Kaiman, 
Ch«»iker  der  PoldihOtt.  in  Kl»d»o. 

Anmerkung  der  Redaction.  Indem  wir 
die  vorstehende  Zuschrift  zum  Abdruck  bringen, 
bemerken  wir,  dafs  uns  die  Arbeiten  der 
HH.  Spül ler  und  Kaiman  keineswegs  unbekannt 
geblieben  sind,  wie  dies  unser  Referat  („Stahl  und 
Eisen"  1894,  Nr.  3,  S.  137)  beweist. 

Saniter  bezieht  sich  in  seiner  Abhandlung  auf 
eine  Arbeit  von  Dr.  John  Clark  im  „Journal  ofthe 
Chemical  Society"  1893,  S.  1079.  Dieser  dagegen 
giebt  an,  dnfs  9chon  W.  Hern  pol  in  der  „Zeit- 
schrift für  anorganische  Chemie"  3,  S.  193,  auf  die 
Verwendung  von  Natriumsuperoxyd  hingewiesen 
hat.  Da  die  letztgenannte  Abhandlung  bereits 
vor  Veröffentlichung  der  ersten  Mittheilung  der 
HH.  Spüller  und  Kaiman  bekannt  war  (vergl. 
„Chom.  Ztg."  1893,  Nr.  8),  so  lassen  sich  in  der 
That  alle  3  Chrombestimmungs-Methoden  auf  die 
grundlegende  Arbeit  Hempcls  zurückführen. 
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(Fortsetzung  von  Seite  967.) 


Das  von  deu  westdeutschen  Werken  zu 
den  Verhandlungen  der  Kölner  Conferenz  vom 
19.  September  1895  überreichte  Memorandum 
hat  folgenden  Wortlaut: 

In  dar  Vorsammlung  von  Vertretern  der  Hoch- 
ofeiündustrie  von  Lothringen,  Luxemburg  und  der 
Saar,  welche  am  14.  August  in  Metz,  behufs  Be- 
sprechung über  die  bei  den  Verhandlungen  des 
Eisenbahnausschusses  in  Köln  am  19.  September 
den  rheinisch-westfälischen  Hochofenwerken  gegen- 
über einzunehmende  Stellung,  stattfand,  wurden 
die  Unterzeichneten  mit  der  Prüfung  dor  seitens 
der  genannten  Werke  gemachten  Angaben,  welcho 
beweisen  sollen,  dafs  soit  Einführung  der  Fracht- 
ermäfeigung  vom  1.  Mai  1893  eine  Verteuerung 
der  Herstellungskosten  des  Roheisens  in  Rheinland- 
Westfalen  eingetreten  ist,  beauftragt,  und  legen 
dieselben  in  Nachstehendem  das  Ergebnils  ihrer 
Untersuchungen  nieder. 

In  orstor  Linie  war  es  angezeigt,  die  Möller- 
rechnungen, welche  seitens  der  Gutehoffnungs- 
hütte  der  vom  Horm  Minister  eingesetzten  Com- 
mission  vorgelegt  worden  waren,  einer  genaueren 
Durchsicht  zu  unterziehen,  und  es  hat  sich  hierbei 
ergeben,  dals  die  denselben  zu  Grunde  gelegten 
Erzpreiso  in  zwei  Fällen  den  heutigen  Markt- 
preisen  nicht  entsprechen. 

Rostspath  ist  mit  15  Jl,  Brauneisenstein  mit 
1***  eingesetzt,  während  ersterer  heute  zu  18,50  ..H, 
letzterer  zu  12,50  JL  frei  Verbrauchsort  käuflich  ist. 

letzteren  Preise  wurden  der  Commission  bei 
ihrem  Besuch  in  Oberhausen  als  maßgebend  be- 
zeichnet, und  dieselben  stimmen  auch  mit  den 
Angaben  der  Marktberichte  der  „Rheinisch- Weet- 
Wuchen  Zeitung'  überein.  Von  anderer  Seite 
*urde  uns  sogar  mitgetheilt,  dafs  manganhaltiger 
Brauneisenstein  mit  85  %  Fe,  10  %  Mn  und  18  % 
*M  schon  zu  9,50  Jl  frei  Vcrbrauchsstelle  erhält- 
»ch  se,.  Diese  Gehalte  ergeben  indessen  ein  Aus- 
"gCB  Von  33  % ,   und  da  in  der  Möller- 

rechne  der  Gutehoffnungshütte  erwähntes  Erz 
1  ■•2  %  Ausbringen  aufgeführt  ist,  so  raufe  an- 
genommen  Werdenf  dafs  daaaeIbe  mit  dem  zu 

M  käuflichen  nicht  identisch,  vielmehr  von 
J<>nerern  Metallgehalt  ist.   Um  die  Einheitlichkeit 

Abu  h     "g  n'Cht  ZU  8töron'  habon  wir  davon 
sUnd  genommen,  den  Preis  von  9,50  Jl  in 

"UcUcht  2U  zi«h™.  was  uns  um  so  eher  an- 

und812L-ft8Chien'  *U  dUrch  EinSützon  von  i3-50 
die  hJT        fÜr  Rostspath  "nd  Brauneisenstein 
^auptoto  Verteuerung  des  heutigen  Möllers 


gegen  denjenigen  vor  Einführung  der  Tarif- 
ermälsigung  von  1893  boreits  vollständig  vor- 
schwindot. 

Die  Umrechnung  des  Möllers  H  auf  Grund 
dioser  Preise  ergiebt  nämlich  Selbstkosten  von 

42.55  ,M  (s.  Anlage  I),  während  dieselben  vor  1893 

42.56  J£  (s  Anlage  II)  betragen  haben.  Üie  seitens 
der  Gutehoffnungshütte  nachgewiesene  Erhöhung 
war  also  infolge  der  irrthümlichen  Bower- 
thung  zweier  Erzsorten  eine  scheinbare  und  ist 
thatsächlich  keineswegs  eingetreten. 

Wir  haben  es  unterlassen,  auch  die  übrigen 
Möller  einer  Umrechnung  zu  unterziehen,  eines- 
theils,  weil  Möller  II  nach  Angabe  von  Westfalen 
der  vortheilhafteste  ist,  anderntheils,  weil  das 
Procentverhältnifs  der  erforderlichen  Erzmengen 
desselben  mit  Leichtigkeit  beschafft  werden  kann. 

Bei  den  Vorhandlungen  in  Düdelingen  ist 
bereits  darauf  Iiingowiesen  worden,  dafs  dor  nöthige 
Phosphorgehalt  dem  Roheisen  auch  durch  Zusatz 
von  Thomasschlacken  zugeführt  werden  könne  und 
dafe  dadurch  die  Verwendung  von  Puddelschlacken 
gänzlich  entbehrlich  werde. 

Da  der  Verlust  an  Phosphor  durch  die  Hoch- 
ofenschlacke ein  sehr  geringer  ist  —  in  Düdelingen, 
wo  dieses  Verfahren  zur  Anreicherung  dos  Phos- 
phorgehalts  des  Eisens  angewandt  wird,  enthält 
die  Hochofenschlacke  0,15  ü  P  — ,  so  wird  ein 
Kreislauf  hergestellt  und  dieselbe  Menge  Phos- 
phorsäure dient  zur  Erzeugung  einer  fast  un- 
begrenzten Menge  Thomasroheisen. 

In  Anlago  III  sind  zwei  Möller  zusammen- 
gestellt, welche  unter  Weglassung  von  Puddel- 
schlacke  im  wesentlichen  aus  schwedischen  Erzen 
und  Minotte,  otwa  10%  Brauneisenstein,  o% 
Rostspath  und  Thomasschlacke  bestehen  und  in 
einem  Falle  2,16  %  P  und  1,96  %  Mn,  im  andern 
Falle  2,43  %  P  und  2,07  %  Mangangehalt  für  das 
Roheisen  ergeben,  bei  einem  Ausbringen  von  44,8 
bezw.  44,70  %. 

Die  Erzkosten  sind  etwas  höher  als  bei 
Möller  IV,  dagegen  haben  sich  die  Schmolzkosten 
um  etwa  40  ^,  die  Kalkkosten  sogar  um  1,18  bezw. 
1,20  Jl  verringert.  Der  letztere  Umstand  ist  dem 
erheblichen  Ueberschufs  an  Kalk  in  der  Minette 
und  der  Thomasschlacke  zuzuschreiben,  welcher 
sich  unter  Zugrundelegung  eines  Verhältnisses  des 
Sauerstoffs  der  Säuren  zu  demjenigen  der  Basen 
in  der  Hochofenschlacke  von  0,73  %  und  eines 
Preises  von  3,60  &  f.  d.  Tonno  Kalkstein,  für 
Minette  auf  0,30  Jl  und  für  Thomasschlacko  auf 


Digitized  by  Google 


1008   Stahl  und  Eisen.    AetenstQeke  zur  Frage  der  Herabsetzung  der  Tarife  u.  s.  0,     1.  November  1895. 


2d  f.  d.  Tonno  berechnet,  während  die  Gute- 
hoifnungshütte  für  den  Kalkwerth  der  Minotto  nur 
20  Jt  annimmt.  Die  sich  hiernach  ergebenden 
Selbstkosten  betragen  fQr  Möller  A  41,18,  für 
Möller  ß  41,52,  bleiben  also  um  1,37  bezw.  1,03  <M 
hinter  dem  in  Möller  IV  berechneten  zurück,  und 
da  das  dabei  fallende  Eisen  einen  ausreichenden 
Gehalt  an  Phosphor  und  Mangan  aufzuweisen  hat, 
su  glauben  wir  den  Beweis  erbracht  zu  haben, 
dafs  die  westfälischen  Werke  auch  ohne  Vor- 
Wendung  von  Pu  ddeisch  lacke  ein  brauchbares 
und  zugleich  billiges  Thomaseisen  zu  erzeugen 
in  der  Lage  sind. 

Ein  nicht  aulser  Acht  zu  lassender  Vortheil 
dieser  beiden  Möller  wird  ferner  darin  zu  erblicken 
sein,  dafs  namentlich  der  Preis  der  Puddolschlacke, 
dann  aber  auch  derjenige  von  Rostspath  und 
Brauneisenstein  infolgo  des  verringerten  Ver- 
brauchs fallen  mufs,  und  dafs  damit  ein  Mittel  an 
die  Hand  gegeben  ist,  auf  die  Preisbestimmung 
dioser  Rohstoffe  einen  Druck  auszuüben. 

Wir  wollen  ferner  nicht  unerwähnt  lassen, 
dafs  das  mit  Möller  IV  hergestellte  Koheison 
2,17  %  P  und  8,23  %  Mu  enthält. 

Wenn  schon  dor  höhere  Phosphorgehalt  dem- 
selben gegenüber  Luxemburger    Qualität  einen 
höheren  Werth  "verleiht,  so  ist  es  erst  recht  der 
Fall  hinsichtlich  des  Mangangehalts,  welcher  die 
Verarbeitung  eines  um  so  gröfseren  Procentsatzes 
von  billigem  O.  M.  oder  gar  Puddelcison  gestattet. 
Thomaseisen  Luxemburger  Qualität  wird  mit  1,5 
bis  1,6  %  Mn  erblasen  und  die  Mehrkoston  würden 
sich  auf  mindestens  2,50  JC  belaufen,  wenn  dem- 
selben ein  Gehalt  von  8  %  Mn  gegeben  werden 
soll.    Wenn  dio  eingangs  dieses  erwähnte  Com- 
mission  den  Grundsatz  aufgestellt  hat,  dafs  die 
absolute  Höhe  der  Selbstkosten  dor  beiden  Reviere 
nicht  in  Vergleich  gezogen  werden  dürfe,  so 
glauben  wir  dieser  Auffassung  widersprechen  zu 
sollen.     Das    westfälische  Revior    war  von 
johor  zuerst  für  Puddeleisen,  nachher  auch  für 
Thomaseisen  das  Hauptabsatzgebiet  Luxemburgs 
und  Lothringens,  und  es  darf  wohl  mit  vollem 
Recht  der  Anspruch  erhoben  werden,  dafs  dieses 
Vorhältnirs  durch  einseitige  Frachtermäfsigung  zu 
Gunsten    Westfalens    nicht    vorschoben  werde. 
Thomasrohoisen  kann  in  Lothringen  -  Luxemburg 
nioht  unter  85  A  f.  d.  Tonne  hergestellt  und 
unter  Hinzurechnung  der  Fracht  nicht  unter  44  <M 
in  Westfalen  hingelegt  werden.    Letzteres  Revier 
ist  also  schon  bei  Selbstkosten  von  42,55  um 
1,50  Jt  im  Vorsprung,  welcher  nach  Angabo  III 
durch  zweckmäfsige  Wahl  des  Möllers  auf  fast 
3  J(.  gebracht  werden  kann,  und  welcher  zur  Folge 
haben  wird  und  bereits  hat,  dafs  Rheinland- West- 
falen immer  mehr  auf  die  selbständige  Deckung 
seines  Roheisenbedarfs  hinarbeitet.    Dieses  Be- 
streben findet  deutlichen  Ausdruck  in  der  grofsen 
Productionsvermehrung    dieses  Reviers  in  den 
letzten  8  Jahren  und  in  dem  damit  in  unmittel- 

v 


barein  Zusammenhang  stehenden,  stetig  sich  ver- 
mindernden Absatz  von  Luxemburger  Eisen  nach 
Westfalen. 

Die  Thomnsroheisenerzeugung  ist  in  Rheinland- 
Westfalen  von  1892  bis  1894  um  41,7  %  gewachsen, 
während  auf  Lothringen  -  Luxemburg  nur  eine 
Zunahme  von  16,3  %  im  gleichen  Zeitraum  entfällt. 
Der  Absatz  des  letzteren  Reviers  nach  Westfalen 
in  I'uddel-  und  Thomaseisen  betrug: 

1892.  .  .  .  435408  t 

1898  ....  401  430  t 

1894  .  .  .  .  884  470 1 

1895  .  ...  815487 1 

hat  sich  also  stetig  vermindert  und  zwar  im 
laufenden  Jahre  um  18  %  gegen  das  Vorjahr  und 
gar  28  %  gegen  das  günstigste  der  vorhergehenden 
Jahre. 

Ein  weiterer  Ausfall  steht  bevor.  Zwei  grofso 
Werke,  welche  bisher  die  stärksten  Abnehmer  für 
Luxemburger  Eisen  waren,  errichten  eigene  Hoch- 
ofenwerko,  andoro  haben  ihre  Production  derart 
vermehrt,  dafs  sie  nunmehr  ihren  ganzen  Bedarf 
decken  können,  und  es  unterliegt  gar  keinem 
Zweifel,  dafs  Lothringen-Luxemburg,  welches  heute 
bereits  mit  einer  Einschränkung  von  40  %  arbeitet, 
in  naher  Zukunft  sich  vor  dio  Nothwendigkoit  einer 
weiteren  empfindlichen  Erzeugungsverminderung 
gestellt  sehen  wird.  Die  Hoffnung,  dafs  das  Aus- 
land dafür  als  Abnehmer  einspringen  werde,  ist 
vollständig  ausgeschlossen,  weil  dorthin  nur  zu 
verlustbringenden  Preisen  verkauft  werden  kann. 

Während  diese  Wandlung  zum  Nachtheile  des 
Westens  sich  vollzieht,  steigen  die  Kokspreise 
infolge  des  Uebereinkommons  zwischen  dem 
westfälischen  und  belgischen  Kokssyndicat  un- 
aufhörlich. 

Im  Jahre  1893  kostete  westfälischer  Koks  ab 
Zeche  8,25  Jt,  1894  8  und  8,25  Jt,  1895  9,50  Jt 
und  für  1896  werden  10  Jf  gefordert.  Auch  hin- 
sichtlich dieses  Punktes  hat  die  Commission  den 
Grundsatz  aufgestellt,  dafs  derselbe  einen  Bestand- 
theil  der  Erörterungen  nicht  zu  bilden  habe.  Wir 
Bind  indessen  ganz  entschieden  dor  Ansicht,  dafc 
derselbo  bei  der  Beurtheiluug  dor  Selbstkosten  an 
mafsgebender  Stelle  in  Rechnung  gezogen  werden 
mufs,  denn  ebenso  wio  Westfalen  die  Steigerung 
der  Marktpreise  für  Erze  zu  seinon  Gunsten  ins 
Feld  führt,  ebenso  ist  Lothringen-Luxemburg  be- 
rechtigt, auf  die  steigenden  Kokspreise  hinzu- 
weisen. Beide  Rohstoffe  sind  bezüglich  ihrer 
Beworthung  der  Marktlage  unterworfen  und 
für  beide  mufs  die  gleiche  Behandlung  beansprucht 
werden. 

Die  Kosten  für  .Koks  betragen  in  Lothringen- 
Luxemburg  fa.st  50  %  dor  Selbstkosten,  sowohl  Preis 
wie  Qualität  desselben  sind  auf  letztere  von  ein- 
schneidendstem Einflufs;  die  westfälischen  Hütten 
sind  zum  grofsen  Theil  im  Bositz  eigener  Kokereien, 
stellen  ihren  Koks  viel  billiger  dar,  als  sie  ihn 
durch  das  Kokssyndicat  beziehen  können,  und  go- 
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niefsen  aufserdem  den  Vortheil  der  kostenfreien 
Erzeugung  eines  Theiles  des  Dampfes  ffir  ihre 
Walzwerke,  welcher  auf  mindestens  1  -4?  f.d. Tonne 
Roheisen  zu  veranschlagen  ist.  Diejenigen,  welche 
mit  Condensation  der  Nebenproducte  arbeiten,  er- 
zielen einen  noch  weit  höheren  Gewinn,  indem 
dir  Verkauf  von  Theer,  Ammoniak  und  Benzol 
nach  Dr.  Otto  einen  besonderen  Nutzen  von  2,75  M. 
f.  d.  Tonne  verkokter  Kohle  übrig  läfst.  Diese, 
beiden  ffir  dio  Beurtheilung  der  Lage  der  west- 
fälischen Werke  sehr  wesentlichen  Funkte  sind 
in  beiliegenden  Möllerroehnungen  nicht  in  Ansatz 
gebracht,  obgleich  sie  eigentlich  in  den  Selbst- 
kosten zum  Ausdruck  gelangen  müTsten. 

In  Lothringen-Luxemburg  stehen  diesen  Vor- 
ItaUen  nur  Nachtheile  gegenüber.  Nicht  allein,  dat's 
letzteres  Revier  bezüglich  der  Preise  gänzlich  vom 
Kokssyndicat  abhangig  ist,  ist  auch  die  Qualität 
Hiebt  diejenige,  wie  sie  von  den  westfälischen 
Hütten  für  den  eigenen  Bedarf  hergestellt  wird. 
Dio  Durchschnittsanalysen  der  letzten  6  Jahre  von 
drei  grofsen  Luxemburger  Werken  weisen  einen 
Wassergehalt  von  7  %  auf,  das  sind  etwa  4  % 
mehr,  als  der  Koks  bei  sorgfältiger  Behandlung 
enthalten  sollte,  ffir  welche  sowohl  Fracht  wie 
Kokspreis  bezahlt  werden  mufa.  Aul'serdem  er- 
leidet der  Koks  durch  den  Transport  und  dio 
Lagerung  in  den  grofsen  Koksbestiiiulen,  welche 
Kohalten  werden  müssen,  einen  Verlust  durch 
Abrieb  von  3  bis  4  % ,  so  dafs  in  Summa  dem 
Kukspreis  frei  Werk  noch  weitere  7  bis  8  n„  hin- 
zuzufügen sind,  um  gegenüber  Rheinland -West- 
falen das  gleiche  Vorhältnifs  herzustellen.  Während 
den  westfälischen  Werken  eine  grol'so  Monge  von 
Erzsorten  zur  Verfügung  stehen,  unter  welchen 
ife  eine  geeignete  Auswahl  treffen  können,  sind 
die  lolhr.  luxemburgischen  Hochöfner  auf  Minetto 
g«nz  allein  angewiesen  und  müssen  dieselbe  ver- 
hatten,  wie  sie  gerade  fällt;  ist  dio  Minetto  arm, 
»'«dies  in  den  meisten  Fällen  der  Fall  i>t,  so 
'*t  eine  Anreicherung  des  Möllers  nicht  möglich, 
s«'i  denn,  dafs  Schweifsschlaeke  zugeschlagen 
wird,  deren  Preis  in  den  letzten  3  Jahren  auf  das 


Doppelte  gestiegen  ist  und  welche  houte  9  Jf 
f.  d.  Tonne  frei  WTerk  kostet.  Die  reichen  Lager 
der  rothen  Minette  sind  nahezu  abgebaut,  der 
Vorrath  reicht  höchstens  noch  für  2  Jahre;  alsdann 
müssen  ärmere,  graue  Erze  in  die  Stelle  treten, 
und  das  Ausbringen  wird  um  mindestens  2  % 
zurückgehen.  Es  liegt  uns  eine  diesbezügliche 
Berechnung  eines  luxemburgischen  Uochofenwerks 
vor,  welches  bisher  in  der  glücklichen  Lage  war, 
rothe  Minette  zur  Verfügung  zu  haben;  das  Aus- 
bringen beträgt  heute  bei  Verbrauch  von  65% 
rnther  Minette  32.5  "„,  wird  sich  aber  in  Zukunft 
bei  gleichem  Procontsatz  grauer  Minetto  auf  nur 
29,5  bis  80%  stellen.  Dazu  kommt,  dafs  dio 
kieseligen  Erze,  welche  am  Ausgehenden  einen 
Gehalt  von  40  bis  42  %  Eison  aufweisen,  an  Eisen- 
gehalt verlieren  und  an  Kieselsäure  zunehmen, 
je  weiter  der  Abbau  fortschreitet. 

Wir  wollen  zum  Schlul's  nicht  unerwähnt 
lassen,  dafs  die  mehrfach  erwähnte  Cummission 
in  Westfalen  zwei  ältere  Werke  besucht  hat,  deren 
Einrichtungen  und  Betriebsergebnisse  nicht  als 
für  Rheinland -Westfalen  durchschnittlich  gültige 
angesehen  werden  können.  In  Lothringen-Luxem- 
burg dagegen  wurden  vier  Werke  ausgewählt, 
deren  Vorhältnisse  als  die  günstigsten  im  ganzen 
Revier  bozoichnot  werden  müssen.  Die  Hochofen- 
werke  in  Rodingen,  Rödingen  und  Deutsch-Oth, 
welche  mit  kieseligen  und  sehr  armen  kalkigen 
Erzen  arbeiten,  stehen  infolgedessen  in  Bezug  auf 
Ausbringen,  Höhe  der  Erzeugung  und  Koks- 
verbrauch  ziemlich  erheblich  hinter  den  erstereil 
zurück.  Im  Jahre  1894  ist  bei  Gelegenheit  der 
Neueinschätzung  der  dem  Roheisensyndicat  an- 
gehörenden Hüttenwerke  unzweifelhaft  festgestellt 
worden,  dafs  das  durchschnittliche  Ausbringen 
derselben  nur  80,24  %  beträgt,  woraus  ohne  weiteres 
zu  entnehmen  ist,  dafs  eine  ganze  Reihe  derselben 
ein  Ausbringen  von  unter  80  %  erzielen  müssen. 

Das  Gesammtbild  der  lothr.-luxemb.  Hochofen- 
Industrie  würde  ein  richtigeres  geworden  sein, 
wenn  Rücksicht  auch  auf  die  weniger  gut  situirton 
Werke  genommen  worden  wäre. 


Anlage  I. 


Möller  Nr.  IV. 


Preis 

Aus- 
bringen 

*h 

(jelmH  no 

Einsjiti 

Ko«tcn  fllr 

1'- 

Mn 

r.  d. 

Tonne 
iJJ 

V 

Mn 

Umsatz 

f.d. 
Tonne 
Eisen 

En 
.* 

so  Ii ici ei- 
len 

.* 

Kalk 
M 

Gehalt  de«  Eisens 

['«Welschlack,  n 
'«senorze 

ttoetepeth 

l>r..unoisoustein 

Min.tte,  40procontige  ".  ! 

Behwedisehe  Erze 

Hv  - 
9,50 
13,50 
12.50 
9,40 
s.r.r. 

lö.f.n 

60,  — 
89,31 
48,- 
42,— 
86,- 
81,90 

61,  - 

3,75 

1- 
0,02 
0,40 
0,03 
0,62 
1.10 

4,- 

8,50 
10,  - 
0,24 
ü,2t 
0,31 

10 
10 
10 
15 
10 
25 
20 

223 
223 
223 
335 
223 
558 
i  tc, 

8,57 
2,12 
8,01 
4,18 
2,10 
4,78 
6,91 

1,89 
1,45 
1,52 
2,32 
1,12 
2,49 
3,76 

0,28 
0.2S 
(1,28 
0,44 
0,04 
0,11 
0.17 

0,830 
u,223 
(MKM 

0,134 
0.138 
0.346 
O.I90 

0,45 

0,94 
1.67 
0,02 
o.o7 
0,o7 

100 

8281 

26,67 

14,55 

1,38 

2,171 

8,28 

Solbstkoaton:  42,55  ,U. 
Auebring e  n  :  44,80  % . 
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Anlage  n.  MUllcr  vor  «1er  Frachterinäfeigung  vom  t.  Mai  1893. 


Preis 
f  d.  Tonn« 

H 

Aufbringen 
Jt 

Einsatz 

t 

Eimtatz 
f.  d.  Tunne 
Eisen 

Kotten  fOr 

Erz 
.« 

Schmelzen 
J 

Kalk 
A 

Rascnirz   

Minettc,  40proeentigc  .  .  . 
Schwedische  Erze  .... 

13.50 

15  — 
14.  - 
10.90 

15.50 

60.— 
39,31 
48,— 

36,  - 

«u.- 

85 
15 
10 
15 
in 
15 

689 
'296 
197 
296 
197 
296 

9,30 
2,81 
2,96 
4,14 
2,14 
4,59 

5,85 
1,92 
1,34 
2,05 
0.99 
2,49 

0,87 
0,87 
0,20 
0,89 
0,04 
0,11 

100 

1U71 

25,94 

14,64 

1,98 

Selbstkosten:  42,5«  Jt-. 
Ausbringen:  »10,7  %. 


Anlage  III.  Möller  A  mit  2,1«  Procent  P  und  1,9«  Procent  Mn. 


Preis 

Aus- 
bringen 

"U 

Gclinlt  an 

Einsatz 

K  <■ 

tten  für 

GltMlt  u 

f  d. 
Tinuie 
.# 

P 

••!« 

Mn 

".'i. 

Einsatz 

»0 

f.  d 
Ton  no 
Einen 

Erz 
Jt 

Schmel- 
zen 

Jt 

Kalk 
Jt 

p 

»,o 

Mn 

Schwedische  Kr/r  .... 
Minette,  :t0 jjii.i-i-ntim1  .  .  . 
Brauneisenstein  

15,50 
8,56 
12,50 
13.50 
1«. 

62. 

32,- 

42.- 

48,-- 

22.5)» 

1.10 
0,62 
0,4«i 
0,02 
7.11 

0,31 
0,24 
10,0 
8,50 
5,56 

37,05 
44,51 
9,48 
1.74 

3,32 

847 
993 
212 
106 
74 

13.13 
8,50 
2,65 
1,43 
1,18 

7,14 
4,46 
1,46 

0,72 
0,83 

0,31 

0,36 
0,28 
0,10 
0,15 

0,932 
0,615 
0,085 
0,(K)2 
0,528 

0,131 
0,119 
1,060 
0.450 

0,205 

100,- 

2232 

14,11 

0,18 

2,162 

1,965 

Selbstkosten:  41,18  Jt. 
Ausbringen:  44,8  %. 


Möller  B  mit  2,48  Procent  P  und  2,07  Procent  Mn. 


Schwedische  Krzc  .  . 
Minettc,  30procentig» 
Brauneisenstein    .  . 

Rostspath  

Thnmassclilackc    .  . 


Pro* 
f.  d. 
Toiiin* 


Auf- 
bringen 


Geluill  un 


15,50 
8.56 
12.50 
13.50 
l«, 


62.- 
82- 
42  — 
48,- 
22.50 


1.10 
0.62 
0,40 
0,02 
7.14 


Mn 


0,31 
0,24 
10,0 
8,50 
5.50 


Einsatz 


37,92 
42,73 
9,49 
4.74 
5,12 


100- 


Einsatz 

f.  d. 
Tonnv 
Elsen 


848 
956 
212 
106 
115 


2237 


Konten  fOr 


Erz 


Schmol- 
zen 


Kalk 


(icbalt  an 


Mn 


13,14 
8,18 
2,65 
1,43 
1.84 


7,15 
4,80 
1.46 
0,72 
0,52 


0,87 
0,84 
0,28 
0,11 
0.23 


0.933 
0,598 
0,085 
0,002 
0,821 


0,181 
0.115 
1,060 
0,450 
0,320 


27,24  j  14,15  |  0.18 


Selbstkosten:  41,52  Jt. 
Ausbringen:  44,70  %. 


In    Beantwortung    dieses    „Memorandums*  | 
überreichte  Hr.  Commerzienrath  C.  Lueg  Ober- 
hausen unter  dem  2.  Oclobcr  1895  nachfolgende 
Denkschrift: 

Die  von  der  „Nordwestlichen  «nippe  des 
Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller" 
in  ihrer  Eingabe  vom  4.  Januar  1S95,  betreffend 
Ermäßigung  der  Erzfrachtern  fllr  weite  Entfer- 
nungen sowio  die  seitens  der  „GutehofTriungshüttc" 
der  KOnigl.  Commission  gemachten  Angaben  sind 
seitens  der  Vertreter  der  Saar-,  luxemburgischen 
und  lothringischen  Werke  sowohl  bei  den  enunis- 


sarisehen  Erliebungen  im  dortigen  Revier  als 
auch  in  der  am  19.  September  zu  Köln  statt- 
gehabten Conferonz  einer  abfälligen  Kritik  unter- 
zogen worden,  deren  Hauptgesichtspunkte  ins- 
besondere auch  in  einem  „Memorandum"  nieder- 
gelegt sind,  das  die  Vertreter  der  genannten 
Bezirke  zum  Protokoll  genannter  Conferenz  (Iber- 
reicht haben.  Daraufhin  hat  der  Unterzeichnete 
die  nachfolgenden  Werke:  A.-G.  Phönix.  Rhei- 
nische Stahlwerke,  Rheinische  Borgbau- 
u  n  d  Hütten  w  e  s  e  n  ■  A .  -  G.  (N  i  e d  e  r  r  h.  H  0 ttc), 
A.-G.  Vulkan,    A.-G.  für   Bergbau-  und 
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Hüttonbetrieb,  Gutehoffnungshütle, 
Fried.  Krupp,  A. -O.  Üergwerksvcroin 
Friedrich  -  W  i  lh  o  1  ms  h  tt  1 1  e,  Schalkor 
Gruben*  und  HQttenveroin,  A. -G.  für 
Bergbau,  Eisen-  und  St a  h  1  i  n  d  u  s t  r  i  o 
Union -Dortmund,  II  Order  Borgwerks- 
und  IlÜttonvorein,  Bocl)  iimor  Verein 
für  Bergbau  und  G  u  f  s  s  t  a  h  1  f  a  b  r  i  c  a  t  i  o  n , 
Aplei-bei'kor  Hütte,  Carl  vom  Born, 
Bergisch  er  Gruben-  und  Hütten  verein 
in  Hochdahl  zu  einer  gemeinsamen  Berathung 
eingeladen,  welche  am  80.  Septombor  d.  J.  zu 
Düsseldorf  stattfand.  Das  einstimmige  Ergebnifs 
dieser  Berathung  ist  folgendes: 

»Zunächst  hoifst  es  in  dem  „Memorandum'*, 
dafs  die  den  diesseitigen  Darlegungen  zu  Grunde 
gelegten  „ErzpreiBe  in  zwei  Füllen  den  heutigen 
Marktpreisen  nicht  entsprochen"  und  dafs  deshalb 
.die  seitens  der  Gutehoffnungshütte  nachgewiesene 
Erhöhung  infolge  der  irrt  heimlichen  Be- 
wurt hung  zweier  Erzsorten  eine  scheinbare  und 
Uiatsächlich  keineswegs  eingetreten"  sei. 

Nun  hatte  sowohl  die  Nordwestliche  Gruppe 
wie  die  Guteboffnuugshütte,  letztere  durch  Vorlage 
ihrer  Bücher  bei  Anwesenheit  der  Königl.  Com- 
missieu,  wie  das  durch  die  Kflnigl.  Eisenbahn- 
behörde selbst  im  Protokoll  festgestellt  worden 
ist,  die  Erzpreise  vom  ersten  Quartal  1893  und 
/.war  als  constanten  Factor  zu  Grunde  gelegt;  es 
ist  also  diesseits  eine  Rechnung  auf  Grund  der 
heutigen  Marktpreise  überhaupt  nicht  angestellt 
wurden.  Das  zwischenzeitlich  erfolgte  Billiger- 
werden der  manganhaltigen  Eisensteine  hat  mit 
der  diesseits  bewiesenen  Vertheuerung  des  Thomas- 
roheisens  seit  der  Frachtermäfsigung  für  Minette 
(Mail8l»3)  durch  den  Ausfall  und  die  Vertheuorung 
der  Puddelschlacken  nichts  zu  thun  Gehen  dio 
aianganhaltigen  Erze  im  Preise  zurück ,  so  trifft 
dieser  Vortheil  nicht  die  Worko  an  der  Ruhr  und 
in  Westfalen  allein,  sondern  dio  Werke  im  Minette- 
distriet  geniel'sen  denselben  in  gleicher  Weise. 
Bieso  Erze  müssen  doshalb  bei  den  Vergleichen 
als  constanter  Preisfactor  eingesetzt  werden;  ihre 
Preise  steigen  und  fallen  je  nach  der  Marktlage, 
wie  denn  heute  für  diese  Erze  schon  wieder 
andere,  erheblich  höhere  Preise  in  Geltung  sind, 
als  sie  zur  Zeit  der  Abfassung  jenes  „Memoran- 
dums* gezahlt  wurden;  wahrscheinlich  werden 
dieselben  binnen  kurzem  den  Stand  von  1893 
wieder  erreicht  haben,  der  bei  der  Möllerbcrech- 
'»mg  zu  Grunde  gelogt  war.  Rostspath  ist  bei- 
spielsweise bereits  um  1       erhöht  worden. 

Ferner  ist  in  dem  Möller  IV  der  vorhältnifs- 
mälsig  hohe  Zuschlag  von  manganhaltigen  Erzen 
bemängelt,  Es  ist  dies  in  der  völlig  unzutreffenden 
Annahme  geschehen,  dafs  der  dort  zu  Grunde 
siegte  Brauneisenstein  einen  Mangangohalt  von 
10  %  im  trocknen  Erz  hat,  wahrend  derselbe 
tatsächlich  nur  4\2  %  Mangan  enthält.  Wird 
richtige  Mangangehalt  von  4'/i  %,  den  diese 


Erz«  von  der  Grube  Rol'sbach  ,  welche  die  Gute- 
hoffnungshütte  bei  der  Zusammensetzung  der 
verschiedenen  MOllor  unter  der  Bezeichnung 
manganhaltiger  Brauneisenstein  vorstanden  hat, 
eingesetzt,  so  bewegt  sich  der  Mangangehalt  des 
aus  diesem  Möller  erzeugten  Thomasroheisens  je 
nach  dem  mehr  oder  weniger  guten  Gang  der 
Hochöfen  zwischen  1,50  bis  1,73  %  Mangan. 

Die  Erze,  aus  denen  der  Möller  IV  besteht, 
haben  nämlich  bei  100"  C.  getrocknet  folgende 
durchschnittliche  Eisen-,  Mangan-  und  Phosphor- 
gehalte: 


Puddelschlacke  

Raseiieisenstein  

GerOst.  Späth  

Brauneisenstein  von  Roßbach 

Minette  von  40  \,  

-         „    36  .....  . 

Grängesberg-Erz  


Mangan 


Phua- 


r>6,oo 

45,00 
48,00  ; 
44,30 
40,00  ; 
30,00 
60,00 


0.50 

0 
9.50 
4.50 
0.20 
0.30 

0 


4.00 
1,25 

0 
0,12 
0.75 
0.75 
1,00 


Der  durchschnittliche  Feuchtigkeitsgehalt  be- 
tragt hei  Kasoneisenstoin  15,  bei  geröstetem  Späth  9, 
bei  Rolsbachcr  Brauneisenstein  und  Minette  von 
40%  =  10,  bei  Minette  von  30",,  =11«.  Bei 
der  Puddelschlacke  und  dem  Grängesberg-Erz  ist 
die  Feuchtigkeit  so  gering,  dafs  man  sie  unberück- 
sichtigt lassen  kann.  Die  Puddelschlacke  hat  früher 
einen  DureliM-hnittsniangangehalt  von  4  %  gehabt, 
seit  l'  i  Jahren  werden  aber  fast  ausschließlich 
belgische  und  französische  sowie  englische  Schlacken 
verarbeitet,  deren  Gehalt  nur  0,5  %  beträgt. 

Hiernach  sind  die  Eisen-,  Mangan-  und  Phos- 
phorgehalte  in  den  feuchten  Erzen,  wie  sie  zur 
Verhüttung  kommen,  durchschnittlich  folgende: 


Puddelschlacke  

Bascnei>.onstoiii  

(ieröst.  Späth  

Brauneisenstein  von  Rofsbach 
Minette  von  40  %  

n         "  - 
Grängesberg-Lrz   


Mangan 


Phos- 
phor 


50,00 
38.25 
43,68 
39.87 
30,00 
32,04 
00,00 


0,50 

0 
8,65 
4.05 
0,18 
0.27 

0 


4,00 
1,00 
0 

0,11 
0.67 
0.67 
1,00 


Was  «las  Ausbringen  betrifft,  so  ist  vorab 
Folgendes  zu  bemerken : 

1.  Das  Mangan  in  der  Puddelschlacke  kann  nicht 
in  Rechnung  gezogen  werden,  da  es  zum 
allergrößten  Thoilo  in  die  Schlacke  geht, 

2.  Für  die  Minette  mufs  das  Ausbringen  für 
den  hiesigen  Bezirk,  wo  mit  wesentlich  höherer 
Windpressung  als  in  Luxemburg -Lothringen 
gearbeitet  werden  mufs,  etwa»  geringer  an- 
genommen werden ,  als  die  Analyse  ergiebt, 
da  ein  Theil  als  Gichtstaub  verloren  geht. 
Die  unten  eingesetzten  Zahlen  beruhen  auf 
Erfahrung. 
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3.  Mit  vorstehenden  Einschränkungen  kann  man 
annehmen,  dafs  bei  gutem  Ofengange  und 
kurzer  Schlacke  der  Phosphor  nahezu  ganz 
und  das  Mangan  zur  Hälfte  ins  Roheisen 
gehen,  dafs  man  also  folgende  Mengen  Eisen, 
Mangau  und  Phosphor  ausbringt: 


von 


Eisen 

<v« 

Mangan 

",'u 

l'hos- 
phor 

/.  - 

Hammen 

",„ 

56,00 
38.25 
43.68 

0 
0 

4.32 

4,00 
1,06 
0 

60,00 
39,31 
48.00 

39,87 
35.25 
31.13 
60.00 

2,02 
0,09 
0.13 
0 

0.11 
",66 
0,61 
1,00 

42.00 
36.00 
31,90 
61,00 

Puddelschlacke  . 
Iiaseiieisenstein  . 
Gerüst.  Späth  .  . 
Brauneisenstein 

Rofsbaeh    .  .  . 
Mijiette  von  40  % 
»    36  „ 
Grängesberg-Erz  . 


Aus  dem  Möller  IV  wird  man  mithin  aus- 
bringen : 


Eia«n  Mangan 


rhu*, 
pluir 


Dämmen 


Puddelschlacke  . 
IIa seiieisenstein . 
Gerüst.  Späth  .  . 
Brauneisenstein 
von  Rofsbaeh  .  . 
Minette  von  40  % 
*  30  „ 
Grängesberg-Erz 


5,600  i  0 
3.825  0 
4,368  0,432 


5.981 
3,525 
7,783 
12.000 


0,303 
0,009 
0.032 
0 


0,400 
Ü.100 

0 

0.016 
0,066 


6,000 
3.931 
1.800 

6.300 
3,000 


0,160  7,975 
0,200  12,200 


43,082   0,776    0,948  j  44,806 

Ohne  Berücksichtigung  von  Kohlenstoff  und 
Silieiuin  würde  das  Eisen  also  enthalten: 

0,770 

44.800  '  100  =  1,78     Mn"Bau  unfl 
0  048 

lliiöÖ  '  lü0  =  241?e  Phosphor. 

Wie  schon  oben  bemerkt,  wird  dieser  Gehalt 
an  Mangan  und  Phosphor  nur  erreich«  bei  «uteni 
Ofongange  „nd  kurzer,  kalkreicher  Schlacke.  Bei 
einem  aus  so  vielen  verschiedenen  Erzen  be- 
stehenden Möller  ist  dies  aber  sehr  schwer  an- 
haltend durchzuführen,  um  so  mehr,  als  zwei  von 
den  oben  aufgeführten  Bestandteilen,  die  Puddel- 
schlacke  und  das  Basenerz,  in  ihrer  Beschaffen- 
heit sehr  wechseln. 

Der  Späth,  der  Brauneisenstein  von  Kofsbach, 
die  Minette  und  das  schwedische  Erz  zeigen  zwar 
auch  Unregelmäßigkeiten  in  der  Zusammen- 
setzung; diese  sind  aber  nicht  so  grofs,  dafs  sie 
den  Betrieb  erheblich  beeinflussen.  Wohl  ab.-r 
ist  letzteres  bei  der  Puddelsehlackc  und  dem 
Kaseneisenstein  der  Fall.  Erstere  Wechselt  in 
der  Kieselsäure  zwischen  8  und  20%,  im  Phos- 
phor zwischen  5,5  %  :  das  Knseuerz  zeij;t  Unter- 
schiede in  der  Kieselsäure  von  5  bis  28  %,  im 
Phosphor  von  0,5  bis  5  %   und   im  Nässegohalt 


von  9  bis  zu  40  °„.  Pnd  diese  groben  Verschieden- 
heiten bei  Puddelschlacke  und  Hasenerz  zeigen 
sich  nicht  etwa  nur  bei  gröfseren  Partieon,  seu- 
dem  oft  zwischen  den  einzelnen  Wagenladungen 
einer  Tageslioforung. 

Nimmt  man  noch  hinzu ,  dafs  auch  der  Zu- 
schlagskalkstein  in  seinem  Gehalt  an  Rückstand 
von  1  bis  5  %  schwankt,  so  ist  wohl  erklärlich, 
dafs  es  sehr  schwer  ist,  bei  einem  Moller,  der 
gröbere  Mengen  Puddelschlacke  und  Rasenerz 
enthält,  immer  die  pnssendo  Schlacke  zu  erzeugen. 

Sobald  aber  die  Schlacke  lang  wird,  mute  der 
Mangangehalt  des  Eisens  heruntergehen,  und  in 
der  That  können  wir  aus  unseren  Erfahrungen 
schliefson,  dafs  der  wirkliche  Mangangehalt  eines 
Thomasroheisens,  das  aus  einem  Möller  elblasen 
wird,  der  gröfsere  Mengen  Puddelschlaeken  und 
Rasenerze  enthält,  erheblich  niedriger  ist,  als  der 
berechnete,  und  zuweilen  auf  die  Hälfte  herunter- 
gehen kann. 

Auch  für  das  Phosphorausbringen  liegen  in 
dem  .Möller  Schwierigkeiten.  In  «lern  Gränges- 
berg-Erz ist  der  Phosphor  an  Kalk  gebunden, 
und  wenn  die  Schlacke  nicht  die  passende  Zu- 
sammensetzung hat  oder  die  Temperatur  im  Ge- 
stelle nicht  hoch  genug  ist,  bleibt  ein  erheblicher 
Theil  dieses  Phosphors  unredueirt.  Es  wurden 
auf  unseren  Werken  schon  bis  zu  0,3  %  Phosphor 
in  Schlacken  constalirt,  die  bei  gutem  Gange 
gefallen  waren. 

Aus  den  aufgeführten  Gründen  sind  die  oben 
berechneten  Mangan-  und  Phosphorgehalte  nur 
als  MaXima  anzusehen:  den  wirklichen  Durch- 
sehnittsgehalt  mufs  man  nach  Resultaten  analoger 
Möller  für  Mangan  zu  etwa  1,5  %  annehmen,  wie 
oben  gesagt. 

Bei  der  außerordentlich  wechselnden  Zu- 
sammensetzung der  Möllerung  sowie  bei  dergrofsen 
Verschiedenheit  der  gemöllerten  Erze  und  Schlacken 
in  Bezug  auf  Roduction  und  Schmelzbarkeit  wird 
es  den  rheinisch-westfälischen  Hüttenleuten  nicht 
leicht  gemacht ,  das  hoho  Manganausbringen  zu 
erreichen,  welches  bei  der  Gleich-  und  Gutartig- 
keit der  Minette  von  selbst  erreicht  wird. 

Ferner  glaubt  das  „Memorandum"  den  nieder- 
rheinisch-westfälischen  Hochofenwerken  den  wohl- 
meinenden Rath  ertheilen  zu  sollen,  überhaupt 
keine  Puddelschlacke  mehr,  sondern  an  deren 
Stelle  die,  in  dem  „Memorandum''  übrigens  mit 
16  ,M  zu  niedrig  bewertbete,  Thomasschlack. 
behufs  Verbilligung  der  Erzeugung  setzen  zu  sollen. 
Nach  dieser  Richtung  hin  sind  auf  den  diesseitigen 
Werken  wiederholt.  Versuche  gemacht,  man  hat 
aber  gefunden,  dafs  sich  «lies  Verfahren  fheurcr 
stellt,  als  wenn  der  Phosphor  der  Puddelschlacke 
entnommen  wird.  Es  kommen  nämlich  hierbei 
nicht  nur  ökonomische,  sondern  auch  technische 
Momente  in  Betracht.  Am  sichersten  wird  der 
Phosphor  aus  Erzen  und  Schlacken  ins  Eisen 
übergeführt,  wenn  die  Phosphorsäure  ans  Eisen 
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Schunden  ist.  Ist  diu  Phosphorsäure  dagegen  wie 
in  der  Thoinassch  lacke  und  im  Apatit  der  schwe- 
dischen Magneteisensteine  an  Kalk  gebunden,  so 
Seht  bei  gutem  Hochofengango  schon  0,15  «■„ 
Phosphor  in  die  Schlacke,  bei  Schlacken  mittlerer 
^ualitiU  beträgt  der  Phosphorgehalt  0,8  %  und 
darüber,  wie  dies  auch  in  dor  Zeitschrift  „Stahl 
und  Eisen"  (Nr.  15,  1895)  bestätigt  worden  ist. 

Was  wir  in  Bezug  auf  die  Roduction  des 
Mangans  aus  dem  Möller  in  Westfalen  und  im 
Minettedistriet  gesagt  haben,  gilt  auch  für  den 
Phosphor  des  Apatits  und  der  Thomasschlacke. 

Beschäftigen  wir  uns  nun  weiter  mit  dem 
Möller  ß,  welcher  nach  Ansicht  des  „Memoran- 
dums" billigor  sein  soll  als  unser  Möller  vor  der 
l'rachtormäfsigung,  so  finden  wir  in  der  Bewertung 
der  schwedischen  Erze  und  der  Minette  eine  Un- 
richtigkeit, nach  deren  Beseitigung  sich  dieser 
Möller  um  1,59  teurer  stellt,  so  dafs  die 
Selbstkosten  nicht  41,52  ,  sondern  «,11  Jt. 
botragen. 

Die  schwedischen  Erze  kosten  franco  Ober- 
hausen  nämlich  nicht  15,50  H ,  sondern  ltt,30  .ff 
iTir  die  Tonne  für  (50  %  Eisen  und  1  %  Phosphor; 
da  nun  61  %  Eisen  angenommen  sind,  erhöht  sich 
dieser  Preia  um  40^3  =  16.70  .Jf  statt  15.50,*. 

Die  36  procentige  Minette  kostet  ferner  franco 
«»berhausen  zur  Zeit  nicht  8.56  ,ff ',  sondern  9,16  .ff, 
'I.  Ii-  0,60  Jf.  mehr,  als  in  Midier  B  angegeben. 
Diese  Preissteigerung  der  Minette  ist  auch  bei 
der  Vernehmung  der  lothringischen  und  luxem- 
burgischen Werke  zugegeben  worden.  Die  vor- 
stehend tür  Oberhausen  angegebenen  Preise  stellen 
sich  für  greisere  Entfernungen  als  Oberhausen 
mitsprechend  höher. 

Setzen  wir  in  Möller  B  für  schwedische  Erze, 
Minette,  Brauneisenstein  und  Späth  dieselben 
''reise  ein.  wie  in  dem  Möller  vor  der  Fracht- 
«■rmäfsißiing  vom  1.  Mai  1893,  so  stellt  sich  der- 
*"'be  auf  .»3,88  ist  also  theiirer  als  dieser, 

abgesehen  davon .  dafs  Möller  B  überhaupt  nicht 
l'rakticabel  ist,  da  38%  schwedische  Erze  nicht 
mit  Vortheil  verhüttet  werden  können,  weil  man 
i'rfahrungsgemals  höchstens  25  bis  30  zusetzen 
kann,  um  einen  einigormafsen  regelmäßigen  Ofen- 
Sang  zu  erzielen. 

Die  Verfasser  des  Memorandums  sind  offenbar 
Sowöhnt,  nur  mit  der  leiehtschnudzigen  Minette 
'«rechnen:  sie  kennen  augenscheinlich  die 
MiwieriKkoitcn  ni.ht,  welche  der  aus  zahlreichen 
um  wechselnden  Bestandteilen  zusammengesetzte 
•bdlor  des  hiesigen  Reviers  bereitet,  und  sie 
"'«sehen  daher  den  Umstand,  dafs  die  schwedi- 
,  Erzu  s*hr  schwer  schmelzbar  sind  und 
"'»roh  die  Gase  überhaupt  nicht  reducirt  worden. 
's  »d  daher  seitens  der  Luxemburger  Werke 
""  bt  a|lt.in  der  Beweis  dafür,  „dafs  die  westfälischen 
J-«e  auch  ohne  Verwendung  von  Puddel- 
^•l'Iacki..  ein  brauchbares  und  zugleich  billiges 
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son   zu   erzeugen   in   der  Lage  seien" 


nicht  erbracht  worden,  sondern  wir  haben  auf 
Grund  der  thatsächlichen  Erfahrung  nachgewiesen, 
dafs  die  Durchführung  des  vorgeschlagenen  Möllers 
aus  technischen  Gründen  nicht  rationell  ist. 

Aber  selbst  wenn  die  der  praktischen  Durch- 
führung des  im  „Memorandum"  empfohlenen 
Möllers  B  entgegenstehenden  Schwierigkeiten 
nicht  vorhanden  wären,  so  würde  er  bei  richtig 
durchgeführter  Berechnung  ebenfalls  eine  Ver- 
teuerung um  1,59  .M  im  Gefolge  haben. 

Aufserdem  aber  würde  die  Aufgabe  der  Thomas- 
schlacke auf  die  Hochofengieht  an  Stelle  der 
Puddelschlacke  von  der  deutschen  Landwirtschaft 
schwer  empfunden  werden,  da  sie  eines  werth- 
vollen und  billigen  Düngemittels  beraubt  würde. 

Endlich  würde  die  Durchführung  des  Luxem- 
burger Vorschlags  die  weitere  Folge  haben,  dafs 
wir  an  Stelle  von  20  %  fremder  Erze  deren  37,92  % 
verwenden  müfsten.  Es  ständen  somit  der  Durch- 
führung des  der  niederrheinisch-wostfalisohen  In- 
dustrie empfohlenen  Mittels,  die  Production  zu 
verbilligen,  aufserdem  noch  die  schwersten  volks- 
wirtschaftlichen Bedenken  vom  nationalen  Stand- 
punkt aus  entgegen. 

Wenn  ferner  ein  Luxemburger  Werk  der 
Königl.  (Amimission  gegenüber,  wie  aus  dein  Pro- 
tokoll der  Königl.  Eisenbahnverwaltung  ersichtlich 
ist,  behauptet  hat,  im  Roheisen  werde  „der  höhere 
Phosphorgehalt  seit  1890  bewertet",  so  liegt  hier 
ein  Irrthum  vor,  da  diese  höhere  Bewertung  tat- 
sächlich erst  seit  dem  Herbst  1893  stattfindet. 

Wenn  sodann  bei  dieser  Gelegenheit  seitens 
der  Luxemburger  Werke  darauf  aufmerksam  ge- 
macht wurde,  „dafs  die  Preissteigerung  der  l'uddcl- 
schlacken  seit  1890  durch  den  höheren  Erlös  aus 
der  Thomasschlacke  grösstenteils  ausgeglichen 
werde,  —  die  Preissteigerung  der  Phosphorsäur«! 
habe  den  Werth  di  r  Puddelschlacken  um  ungefähr 
4  iH  für  die  Tonne  erhöht:  für  Minette  betrage 
die  Werthsteigerung  des  geringen  Phosphorgchalts 
wegen  nur  0,60  ';  für  Puddelschlacke  ergebe 
sich  daher  ein  Mehrwerth  von  3,40  ,ff  —  \  so  ist 
auch  dies  unrichtig:  denn  tatsächlich  hat  seit 
1892  eine  Preissteigerung  für  Thomasmehl  nicht 
stattgefunden,  vielmehr  ist  im  verflossenen  Jahre 
infolge  des  Darniedciliegens  der  Landwirtschaft 
eine  ungünstige  Conjunctur  für  dieses  Erzeugnis 
eingetreten. 

Die  Saar-,  Luxemburger  und  Lothringer  Werk«' 
behaupten  sodann,  „die  reichhaltigeren  und  leichter 
zu  fördernden  Erze  seien  nahezu  abgebaut ;  schon 
in  der  nächsten  Zeit,  bei  einem  Werke  schon 
vom  nächsten  Jahre  ab,  werde  sich  die  Not- 
wendigkeit ergeben,  immer  mehr  in  die  Tiefe  zu 
gehen,  wobei  die  Förderkosten  zun.  Innen,  währen«! 
wahrscheinlich  der  Eisengehalt  der  Erze  abnehmen 
werde.  Die  Erschöpfung  der  rothen  Miiiotte  werde 
in  etwa  zwei  Jahren  eintreten  und  eine  Erhöhung 
der  Selbstkosten  der  Roheisenerzeugung  um  <  twa 
1,60- M  zur  Folge  habe.iJ.  Falls  diese  Behauptungen 
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zutreffet!,  so  würden  die  nifderrhoinisch  -  west- 
fälischen Werke  darunter  in  viel  höherem  Make 
leiden,  als  ihre  Mitbewerber  an  der  Saar,  in 
Lothringen  und  in  Luxemburg,  da  erstere  die 
minderwertigen  Erze  auf  weite  Entfernungen  zu 
transportiron  haben  und  schon  heute  der  Werth 
der  Erze  die  Fracht,  dagegen  \'j  ausmacht 
Uebrigens  ist  die  der  Königl.  Commission  gegen 
Uber  aufgestellte  Behauptung,  „dio  Mehrkosten  der 
künftigen  Förderung  bei  wahrscheinlich  abnehmen- 
dem Eisengehalt  würden  schätzungsweise  auf  2  ^ 
für  die  Tonne  zu  beziffern  sein",  —  was  für  den 
Doppelwagen  20  ^  ausmachen  würde  —  bereits 
von  den  Luxemburgern  selbst  in  der  Conferenz 
zu  Köln  als  ein  nicht  aufrecht  zu  erhaltender 
Irrthum  zugegeben  worden.  Ferner  ist  von  einem 
Werke  jenes  Bezirks  ,  „welches  verhältnifsmäfsig 
grofse  Mengen  von  Eisenschlacken  zusetzt ,  die 
durch  die  Preissteigerung  von  Eisenschlacken 
aller  Art  herbeigeführte  Erhöhung  für  eine  Tonne 
Holloisen  im  Jahre  1894/95  gegen  1893  94  auf  2 
angegeben;  nach  der  in  kurzem  bevorstehenden 
Erschöpfung  der  Schlacken  werde  die  Steigerung 
1  t#  betragen'".  Auch  dies  ist  in  der  Kölner  Con- 
ferenz als  Irrthum  zugegeben.  Zudem  ist  «las 
Zusetzen  von  Schlacken  dort  unnöthig,  da  das 
Hoheisen  aus  purer  Minette  bei  einem  Preis  der 
Schlacken  von  89  Jt  sich  billiger  stellt,  als  wenn 
man  Schlacken  zusätzlich  verwendet.  Wenn  so- 
dann sämmtliche  Werke  jenes  Bezirks  überein- 
stimmend hervorheben,  „dafs  mit  der  bevorstehen- 
den Abnahme  des  Gehalts  der  Erze  das  Ausbringen 
geringer  und  der  Koksvorbrauch  gesteigert  werde", 
so  trifft  das  aus  den  bereits  oben  dargelegten 
Gründen  für  den  Niedorrhein  und  Westfalen  in 
erhöhtem  Mafso  zu  und  verschiebt  die  Erzeugungs- 
verhältnisse  aufs  neue  zu  unseren  Ungunsten. 

Auch  die  von  den  Werken  an  der  westdeut- 
schen Grenze  ins  Treffen  geführte,  zum  Theil 
bereits  eingetretene,  zum  Theil  als  bevorstehend 
bezeichnete  Steigerung  des  Kokspreises  bewoist 
nichts,  da  infolge  Bildung  des  Kohlensyndicats 
die  Preissteigerung  für  Koks  für  den  Inlandbezirk 
eine  höhere  ist,  als  für  die  Grenzbezirko. 

In  dem  „Memorandum"  wird  ferner  der  Ein- 
flute der  Koksdarstellung  und  des  Kokspreises 
auf  die  Erzeugung  des  Roheisens  in  den  Kreis 
der  Erörterung  gezogen  und  die  Behauptung  auf- 
gestellt, die  niederrheinisch  -  westfälischen  Werke 
hätten  durch  neuerliche  Wandlungen  auf  diesem 
tiebiete  einseitige  Vortheile  für  sich  zu  verzeichnen, 
so  namentlich  durch  die  eigene  Herstellung  des 
Koks,  durch  die  bessere  Ausnutzung  der  Koks- 
ofengase und  durch  die  Gewinnung  der  Nebon- 
produete. 

Demgegenüber  haben  wir  anzuführen,  date  die 
Benutzung  der  Abgase  zur  Kosselheizung  schon 
seit  länger  denn  80  Jahren  im  hiesigen  Revier 
üblich  ,  dafs  aber  die  Koksherstellung  auf  den 
Hütten  selbst  heute  bei  weitem  nicht  mehr  so 


lohnend,  wie  vor  mehreren  Jahron  ist.  Die  Koks- 
kohlen kosteten  damals  35  «.#,  während  sie  heute 
auf  65  Jt.  stehen ;  thatsächlich  ist  die  Preissteige- 
rung gerade  für  Kokskohlen  weit  erheblicher  ge- 
wesen, als  für  alle  anderen  Kohlensorten,  und 
liegt  dieser  Thatsacho  der  Umstand  zu  Grunde, 
dafs  die  Zechen  heute  die  Koks  lieber  selbst 
brennen,  als  dio  Kokskohlen  verkaufen.  Auch  an 
der  Saar  sind  bei  den  Hochofen  werken  Koksöfen. 
Dio  Hochofengase  werden  überall,  hier  wie  dort, 
ausgenutzt  und  ist  bei  richtiger  Betriebsftthruni,' 
deren  Menge  eine  so  reichliche,  dafs  die  dadurch 
erzeugte  Wärme  nicht  nur  zum  Botriebe  des 
Hochofenwerks  selbst,  sondern  auch  für  andere 
Zwecke  benutzt  werden  kann. 

Was  den  auf  den  2,75  tff  per  Tonne  verkokter 
Kohle  bezifferten  , besonderen  Nutzen"  anbetrifft, 
den  Koksöfen  mit  Gewinnung  dor  Nebenproduetc 
mit  sich  bringen  sollen,  so  büfson  einmal  solche 
Koksöfen  an  Werth  der  Heizgase  ein,  und  anderer- 
seits sind  zu  ihrem  Betriebe  nur  bestimmte  gas- 
reiche Kohlensorten  verwendbar.  Auf  Hochofen- 
werken, welche  sowohl  gewöhnliche  Koksöfen  als 
auch  solche  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse 
in  Betrieb  haben,  hat  man  daher  bei  Neuanlagen 
sich  entschlossen,  wieder  gewöhnliche  Koksöfen 
zu  bauen,  damit  man  auch  Magerkohlen  zur  Be- 
schickung dor  Oefcn  verwenden  könne.  Mafs- 
gebend  für  diesen  Entschlufs  war  ferner  die  Er- 
scheinung, dafs  dio  Nebenerzeugnisseim  Marktwerth 
erheblich  gesunken  sind  und  dafs  eine  weitere 
Entwerthung  zu  erwarten  ist,  sobald  die  etwa  900 
neuen,  im  Bau  begriffenen  Koksöfen  in  Betrieb 
sein  werden.  Heute  ist  die  bei  weitem  gröfsere 
Mehrzahl  dor  Koksöfen  mit  Gewinnung  der  Neben- 
producte nicht  auf  Hüttonwerken,  sondern  auf 
Zechen  in  Betrieb,  und  wird  dieses  Verhältnifs 
sich  in  Zukunft  noch  viel  mehr  zu  Gunsten  der 
Zechen  verschieben.  Uebrigens  könnto  der  Saar- 
bezirk sich  der  Gowinnung  der  Nebenerzeugnisse, 
wenn  man  dort  in  derselben  einen  Vortheil  er- 
blickte, ebensogut  widmen,  wie  dio  hiesigen  Werke, 
da  oin  seitens  der  Firma  Gebr.  Stumm  in  grölserom 
Mafsstab  mit  Saarkohlon  auf  Zecho  Constantin 
angestellter  Versuch  von  bestem  Erfolge  begleitet 
geweson  ist,  wie  denn  auch  z.  B.  in  Brebach  solche 
Oefen  beroits  in  Betrieb  sind. 

Was  den  Koks  verbrauch  für  Thomasroheisen 
anbetrifft,  der  von  den  Saar-  u.  s.  w.  Werken  der 
Königl.  Commission  laut  Protokoll  auf  1025  bis 
1151  kg,  in  einem  Falle  sogar  auf  1204  kg  auge- 
geben wurde,  so  hat  Hr.  Th.  Jung,  der  Hochofen- 
director  der  Burbacher  Hütte,  in  einem  Vortrage, 
welchen  er  am  10.  März  er.  im  Pfalz-Saarbrüeker 
Bezirksverein  deutscher  Ingenieure  gehalten  hat, 
den  Koksverbrauch  auf  990  bis  1050  kg  angegeben: 
nach  Urtheil  hiesiger  sachverständiger  Hochofen- 
leiite  ist  diese  Angahe  die  richtigere,  und  stellen 
wir  ,1er  Commission  anheim,  die  ihr  angegebenen 
Zahlen  auf  ihre  Richtigkeit   zu   prüfen.  Einer 
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gleichen  Prüfung  bedarf  unserer  Ansicht  nach 
auch  die  im  „Memorandum"  enthaltene  Angabe, 
dafs  Thomasroheison  in  Lothringen-Luxemburg 
nicht  unter  35  f.  d.  Tonne  hergestellt  werden 
könne;  denn  nach  Ansieht  gonauer  Sachkenner 
der  Verhältnisse  im  westdeutschen  Grenzgebiete 
stellen  sich  die  Herstellungskosten  dort  für  Thomas- 
roheisen ganz  erheblich  niedriger.  Unter  allen 
Umständen  mufs  aber  ein  solcher  Vergleich  auf 
Basis  gleicher  Kokspreise  gezogen  werden. 

Völlig  unrichtig  sind  die  im  „Memorandum1- 
angegebenen  statistischen  Zahlen  über  die  Thomas- 
roheisenerzeugung hier  und  dort.  Nach  der  vom 
»Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrioller" 
geführten  Roheisenstatistik  betrug  die  Thomas- 
roheisenerzeugung in: 


Nordwestliche 
Gruppe  (Went- 
Talen,  Rheintand, 
ohne  Saarboxirk) 

Süddeutsche 
Gruppe  (Bayern, 

Württemberg. 
Luxemburg. 
Heesten,  Nassau. 

EU.r») 

äadwistt- 
doutsoho  Gruppe 
(Suarbeiirk. 
Lothrin,,en) 

192  732 

61  705 

54  298 

246  040 

90  300 

84  005 

319  092 

116  432 

121  875 

377  604 

141  133 

179  578 

497  730 

211  105 

210  090 

560  796 

256  281 

249  401 

595  508 

315  620 

294  401 

652  656 

320  854 

331  003 

703  279 

384  292 

343  446 

796  329 

444  975 

534  827 

954  528 

355  913 

748  697 

1  127  665 

430  115 

804  014 

1883 
1884 
1885 
1886 
1887 
1888 
1889 
1890 
1S91 
1892 
1893 
1891 


Zur  Erläuterung  dieser  Statistik  haben  wir 
Ja*  Folgende  zu  bemerken: 

In  der  süddeutschen  Gruppe,  zu  welcher 
merkwürdiger  Weise  Luxemburg  zugerechnet 
wird,  wird  Thomasroheisen  aufser  in  Luxemburg 
noch  auf  den  Hochöfen  der  Maxhütte  in  Bayern 
erzeugt.  Dagegen  gingen  im  Jahre  1893  die 
4  Hochöfen  in  Esch  a,  d.  Alzette,  welche  zusammen 
etwa  600  t  in  je  24  Stunden  erzeugen,  in  den 
B<*itz  des  Aachener  Hütten -Actien -Vereins  in 
««the  Erde  über,  und  rechnet  dieser  seit  Mai 
1893  einschl.  die  Erzeugung  dieser  Oefen  nicht, 
wie  sich  dies  gehörte,  nach  Luxemburg,  sondern 
als  der  Nordwestlichen  Gruppe  angehörig.  Hier- 
durch erklärt  sich  in  obiger  Statistik  der  schein- 
«roRückgang  der  Luxemburger  Thomasproduction 
'*  Jahre  1893,  sowie  das  thatsächlich  nicht  statt- 
gehabt« gleichzeitige  Emporschnellen  derjenigen 
der  Nordwestlichen  Gruppe. 

Zur  Beurtheilung  der  Luxemburger  Production 
«dienen  wir  uns  dahor  in  zuverlässiger  Weise 

ür   von    Regiorungsrath    Neumann-  Luxemburg 
•erausgegebonen  officiellon  Statistik  von  Luxem- 
jurg;  für  die  Nordwestliche  Gruppe  erhalten  wir 
annah(.rnd  die  richtigen  Zahlen,  wenn  wir  seit 

•  '•■»'  1893  für  den  Monat  18000  t  absetzen.  Wir 
Stalten  dann  .las  folgende  Bild : 


ng  ihr  Tarife  « 


Rheinland, 
Wtwtfalon, 

ohne 
Saargebiet 


Stahl  und  Eisen.  1015 


1883. 
1884. 
1885. 
1886. 
1887. 
1888 . 
1S89. 

1890  . 

1891  . 
1892 . 
1893  . 
1894. 


Saurbezirk- 
Lolhnngvn 


Luxemburg, 
S&arbez  und 
Lothringen 


192  732 
246  040 
319  092 
377  604 
497  730 
560  796 
595  568 
652  656 
703  279 
796  329 
810  528 
911  665 


78  855 
91  145 
108  227 
176  .r.9!l 
220  232 
249  496 
279  118 
300  066 
321  078 
344  986 
348  242 
398  242» 


54  298 
84  005 
121  875 
179  578 
210  090 
249  401 
294  401 
331  003 
343  446 
534  827 
748  697 
804  014 


133  153 
175  150 
230  102 
356  177 
430  322 
498  897 
573  519 
631  069 
664  524 
879  813 
1  096  939 
1  202  256 


Dioso  Zahlen  reden  in  eindringlicher  Sprache 
zu  uns:  Während  im  Jahre  1883  unser  Bezirk 
einen  Vorsprung  von  etwa  '/»  seiner  Erzeugung 
vor  den  Saar-lothr.-luxemb.  Hochöfen  hatte,  büfste 
derselbe  mehr  und  mehr  an  Gröfso  ein,  bis  im 
Jahre  1892  die  Production  der  letzteren  gewaltig 
emporschnellte,  die  unsrige  einholte  und  sie  bald 
weit  überflügelte.  Im  verflossenen  Jahre  betrug 
unsere  Production  nicht  mehr  als  */<  derjenigen 
der  Saar-lothr.-luxemb.  Hochöfen ! 

Was  im  besonderen  die  im  „Memorandum" 
hervorgehobene  Verschiebung  von  1892  bis  1894 
betrifft,  so  ist  in  dieser  Zeit  die  Erzeugung  der 
Saar-lothr.-luxemb.  Hochöfen  um  322443  t  oder 
30,65  %,  der  niederrhein.-westf.  Hochöfen  gleich- 
zeitig nur  um  115336  t  oder  14,5%  gostiogon. 

Das  Verhültnifs  der  Steigerungen  hier  und 
dort  ist  also,  wenn  man  erstens  richtig  rechnet 
und  zweitens  den  Gcsammtbezirk  an  der  Saar, 
Luxemburg  -  Lothringen  zum  Vergleich  stellt, 
nahezu  unigekehrt  wie  in  dem  Momorandum 
angegeben,  und  müssen  wir  entschieden  gegen 
eine  Behandlung  der  Statistik,  wie  sie  hier  vorliegt, 
Einspruch  erheben.  — 

Die  weiter  im  „Memorandum"  angegebene  Ein- 
sehränkungsziffer  von  40  %  der  Darstellung  ver- 
mögen wir  nicht  zu  controliren;  die  Behauptung 
nimmt  sich  wunderbar  gegenüber  der  ständigen 
Productionsstcigerung  aus  und  kann  höchstens 
dadurch  erklärt  werden,  dafs  sie  auf  lingirto  Ziffern, 
welche  für  die  Abschätzung  im  Rohciscnsyndicat 
aufgestellt  sind,  sich  bezieht.  — 

Ferner  ist  der  Absatz  des  lothringisch-luxem- 
burgischen Reviers  nach  Westfalen  in  Puddel-  und 
Thomaseisen,  wie  folgt,  angegeben: 

1892  ....  435408  t 

1893  .  .  .  .401430  t 

1894  ....  384  470  t 

1895  ...  .  315037  t 

*  Diese  eine  Ziffer  ist  geschätzt.  Es  ist  an- 
genommen, dafs  von  der  Erhöhung  der  süddeut- 
schen Gruppe  um  74202  t  im  Jahr  1894  nur 
50  000  t  auf  Luxemburg  entfallen  sind.  Wahr- 
scheinlich ist  diese  Schätzung  zu  niedrig. 
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Wir  vermögen  unsemrscits  diese  Zahlen  nicht 
zu  eontroliron  und  können  dies  um  so  weniger, 
als  auch  schon  «1er  Absatz  für  das  Jahr  1895  an- 
gegeben ist,  der  doch  unmöglich  heute  .schon 
bekannt  sein  kann.  Was.  den  Absatz  von  Puddol- 
eisen  anbetrifft,  so  dürfte  in  demselben  wohl  un- 
zweifelhaft eine  Abnahme  stattgefunden  haben, 
welche  aber  mit  dem  allgemeinen  Rückgang 
des  Puddclprocesses  in  directem  Zusammenhang 
steht.  Wie  empfindlich  unter  dieser  Rückwärts- 
bewigung  unser  Bezirk  leidet,  mag  der  Umstand 
beweisen ,  dal's  der  Absatz  unserer  Hochöfen  an 
C^ualitätspuddelroheisen  in  den  3  Jahren,  wie  folgt, 
sich  gestaltet  hat  : 

1892  ....  122600  t 
1893.  .  .  .  81819  t 
1894  ....    (19880,5  t 

Hinsichtlich  des  Absatzes  von  Thomasroheisen 
winl  in  «lein  „Memorandum"  zu  unserem  Be- 
fremden behauptet,  „dafs  das  westfälische 
Revier  von  jeher  zuerst  für  Puddcleisen,  nach- 
her auch  für  Thomaseisen  das  Hauptabsatzgebiet 
Luxemburg-Lothringens  gewesen  sei,  und  es  dürfe 
wohl  mit  vollum  Recht  der  Anspruch  erhoben 
werden,  dal's  dieses  Verhältnifs  durch  einseitige 
Fraehtcrmäfsigung  zu  Gunsten  Westfalens  nicht 
verschoben  werde". 

Auf  welchen  Rechtstitel  begründet  sich  «lieser 
Anspruch?  so  darf  man  wohl  fragen. 

In  historischer  Hinsicht  ist  er  sicher  nicht 
anzuerkennen.  Die  ersten  basischen  Chargen  auf 
«lern  Continent  wurden  am  gleichen  Tage  im 
Ilorbst  1879  in  Hörde  und  auf  den  Rheinischen 
Stahlwerken  in  Meiderich  erblascn  ;  es  war  dies 
ein  merkwürdiges  Zusammen! reffen,  und  ist  der 
Eifer,  mit  welchem  beide  Werke  unabhängig  von- 
einander vorgingen,  Reweis  für  das  von  den  nieder- 
rheinisch-wcstfäl.  Werken  dringend  empfundene 
Redürfnifs,  sich  von  der  .Notwendigkeit,  zur 
Stahlfahrication  ausschließlich  phosphorfreio  Erze 
zu  verarbeiten,  zu  befreien. 

Die  Firmen  Gebrüder  Stumm  und  de  Wendel 
erwarb«. n  erst  dann,  als  hier  die  Versuch.,  zur 
Zufriedenheit  ausgefallen  waren,  «lie  Patente;  die 
übrigen  Worke  im  Snar-Lothringcn-Luxeinburgcr 
Rezirk  folgten  erst  viel  später. 

Wie  sieh  alsdann  die  wirtschaftlichen  Ver- 
hältnisse in  den  Erzeugungsbedingungen  für  das 
Roheisen  in  beiden  Bezirken  bal«l  ämlerten  und 
verschoben,  ist  häufig  dargelegt.  An  der  Ruhr 
einerseits  wurden  die  Erze  und  Schlacken  stets 
st.ltener  und  thouror,  während  an  der  Westgrenze 
den  Hochöfnern  Erze  in  beliebigen  Mengen  zur 
Verfügung  standen  und  infolge  der  Fortschritte 
der  Technik  der  Koksverbrauch,  welcher  dort  «len 
wesentlichen  Factor  in  den  Selbstkosten  bildet, 
ständig  zurückging. 

War  der  Vorsprung,  den  die  westdeutschen 
Werke  auf  diese  Weise  gewannen,  für  die  Roh- 
eisendarst.  llung,  nauientli.h  für  solche  Hochöfen, 


welche  auf  den  Verkauf  ihres  Roheisens  angewiesen 
sind,  schon  lange  empfindlich  bemerkbar,  so  ist 
durch  die  zunehmende  Verarbeitung  des  Thomas- 
roheisens in  den  westdeutschen  Stahlwerken  die 
Gefährlichkeit  des  Wettbewerbs  derselben  für  «lie 
gesummte  niederrhein.- westfälische  Eisenindustrie 
noch  erheblich  gestiegen.  Diese  Zunahme  der 
Verarbeitung  des  Thomasroheisens  zu  Fertig-  un«l 
Halbfabricaten  aller  Art  hat  eine  kräftige  Unter- 
stützung dadurch  erhalten,  dal's  man  neuerdings 
gelernt  hat,  die  dem  flüssigen  Thomasroheisen 
innewohnende  Schmelzwärme  zu  seiner  weiteren 
Verarbeitung  vollständig  auszunutzen.  Das  Roh- 
eisen wird  in  flüssigem  Zustande  den  Convertern 
zugeführt;  in  den  gegossenen  Stahlblöcken,  bei 
welchen  nach  Herausnahme  aus  der  Coquille  zwar 
die  Oberfläche  erstarrt,  das  Innere  aber  noch 
flüssig  ist,  wird  in  den  sogen.  Durchweichung-, 
gruben  die  Temperatur  so  ausgeglichen,  dafs  sie 
ebenfalls  mit  ihrer  Schmelzwärme  verarbeitet  und 
bei  guten  Einrichtungen  direct  ohne  weitere  An- 
w.'irmung  zu  Schienen,  Knüppeln  und  Platinen 
verwalzt  werden  können.  Währen«!  man  also  schon 
keinen  Koks  mehr  zum  Umschmelzen  des  Thomas- 
roheisens  in  Cupolöfen  und  keine  Kohle  zum 
Wärmen  der  Stahlblöcke  gebraucht,  ist  es  jetzt 
ferner  auch  möglich,  mit  dem  Ueberschufs  der 
Hochofengase  einen  grofsen  Theil  der  Kessel  zu 
heizen ,  welche  zum  Betrieb  der  Stahlwerks- 
maschinell u.  s.  w.  dienen,  d.  h.  ein  modernes,  mif 
Hochöfen  verbundenes  Stahlwerk,  das  die  oben 
bezeichneten  Fabricate  herstellt,  bedarf  fast  keines 
weiteren  Brennstoffs  als  des  K««ks.  der  zur  Erblasung 
•les  Thomasrohoiscns  so  wie  so  erforderlich  ist. 

Dafs  durch  diese  Fortschritt«  in  der  Aus- 
nutzung der  Koks  d«-n  westdeutschen  Werken  ein 
weiterer  enormer  Vortheil  erwachsen  ist,  der  ihnen 
in  weit  höherein  Mafse  zu  gute  kommt,  als  den 
Rührwerken,  liegt  auf  der  Hand ;  ebenso  ist  klar, 
dafs  den  letzteren  der  Wettbewerb  weiter  erschwert 
wird,  wofür  die  Thatsache  spricht,  dafs  es  den 
Saar-  u.  s.  w.  Werken,  von  welchen  ohnehin  d<  r 
gn.lse  Markt  in  Süddeutschland  und  der  Schweiz 
beherrscht  wird,  möglich  ist,  Träger  in  das  Herz 
«les  hiesigen  Reviers  zu  legen. 

Wir  verfehlen  endlich  nicht,  auch  heut«, 
wiederum  auf  «len  nationalen  Gesichtspunkt  in  der 
weiteren  Entwicklung  der  niederrheinisch  •  west- 
fälischen Eisenindustrie  sowie  auf  die,  auch  vom 
Herrn  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  an- 
erkannte grolse  Gefahr  hinzuweisen,  welche  m 
einer  Verlegung  dieser  Industrie  an  die  Grenze 
Westdeutschlands  liegen  würde.» 

Namens  der  eingangs  erwähnten  Werk«' beehre  i«b 
mich  Ihnen  die  Niederschrift  der  vorstehenden  V«-r- 
bandlung  hierdurch  sehr  ergebenst  zu  überreichen. 

Oberhausen  IL  den  2.  Oetober  1895. 

C.  Luey. 
Köiiigl  Cimmemonratli 

(ScUlul-.  (..1*1.) 
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Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


"-•■'•M    i  ■  I  Ittel Iii  J  **■ 

Elektrischer  Schmelzofen.  Dr.  Walto 


Patentanmeldungen, 
»(Ich!  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 

Patentamt  in  Berlin  aulllegen. 

10.  Oclober  IS!):,.  Kl.  19,  K  12  950.  Sehienen- 
slofsverbindung;  Zusalz  zum  Fa  .ml  82  0  75).  Glaus 
Kopeke,  Dresden. 

Kl.  40,  C  5418.  Verfahren  zur  Laugeici  von 
tiold  und  Silber  mittels  Cyankalium.  Chemische 
Fabrik  auf  Actien  (vorm.  E.  Schering),  Berlin 

Kl.  40,  C  5434.  Gold-  und  Silhcilosungsmittel. 
Chemische  Fabrik  auf  Actieu  (vorm.  E.  Schering), 
Berlin. 

Kl.  49,  E  4584.  Kreissägeblatt  mit  Vertiefung 
zur  Aufnahme  der  Befestigungsscheibe.  Heinrich  Ehr- 
hardt, Düsseldorf. 

Kl.  49,  E  4585.  Kreissäge  mit  Spannscheibe. 
Heinrich  Ehrhardt,  Düsseldorf 

14.  October  1895.  Kl.  5,  Jj  1525:?.  Elektrisch 
angetriebene  Schrämmaschine.  Henry  Haniion  Blirs, 
Washington,  X.  W.  D.  G.,  V.  St.  A. 

Kl.  40,  A  4319.  Elektronische  Zinkgewinnung. 
t-dgar  Arthur  Ashcroft,  Himalaya 

Kl.  40,  R  9588.  Elektrischer  Seil 
nathenau,  Berlin. 

Kl.  48,  M  11417.  Verfahren  zum  Verbleien  von 
tisen  und  anderen  Metallen.  Enno  von  Münstermann. 
Ludwigshütie  bei  Kattowitz. 

17.  Oclober  1895.  Kl.  7,  R  17  810.  Drahtzieh- 
maschine; Zusatz  zum  Patent  77  146.  Carl  Riemicker, 
Haspe  l,  W. 

Kl.  7,  E  4635.  Drahthaspel  zum  Legen  des  aus 
den  walzen  kommenden  Drahtes  in  die  Form  einer 
Kol  e  vermittelst  eines  sich  drehenden  Mundstücks, 
»illiam  Ldenbom,  St.  Louis,  Missouri,  V.  St.  A. 

Kl.  24,  H  16  287.  Dampfkesselfeuerung  mit  cin- 
fesclia  teten,  gegeneinander  offenen  Regeneratoren, 
wnil  Hirsch,  Pirna  a.  E. 

Kl.  31,  T  4385.  Ausziehvorrichtung  für  Form- 
maschmen.  Tabor  Manufacturing  Company,  New  York. 

Kl.  40,  M  11658.  Pochwerks-Amalgamation.  Franz 
fcmil  Klein  und  Ewald  Eiseher,  Breslau. 

Kl.  49,  H  15  772.  Fallhammer  mit  Federbelastung 
und  Aahnstangenantrieb.  Carl  Ignaz  Heeg,  Hilbers- 
dorf bei  Chemnitz. 

Kl.  48,  Sch  10279.  Stauchhammer-Schabotte 
zum  Mauchen  der  Enden  von  Federblätlern  und  der- 
gweben     H.  H.  Schomäcker,  Altenmelle  bei  Melle. 

in».  M  Är  1895'  KL  20-  H  10  353-  Z*'S™rrich- 
lung  für  Seilbahn-Förderwagen.  Ferdinand  Wilhelm 
Hering,  Dortmund. 

Dr  fLu40;  D  69,?-     Verfahren   zur  Goldlaugerei. 

r-  *•       D«pr6,  SUrsfurt. 
..],„      49>  R  9393.    Maschine   zum   Walzen  von 
j  »i        Ta'  unsymmetrischen  Körpern  in  Matrizen. 
Julius  Haffloer,  Iserlohn. 

m,i  .    ,°n0ber  1895-    Kl.  1,  M  11879.  Rundherd 

k'i  < e,lbarem  W6'""-    Carl  Meinicke,  Klausthal. 
9i, m  d    '  T  4621-    Fördereinrichtung;  erster  Zusatz 
'um  Patent  82  718.   E.  Tom  son,  Dortmund. 
7i>m  d  ,°'     4ö31-  Fördereinrichtung;  zweiter  Zusatz 
UmK:.at«nl  82718.    E.  Tomson,  Dortmund, 
u  J  4&93.    Glühkisle  mit  doppeltem  Boden. 

^nne  Tümmler,  Dillingen  a.  d.  Saar.  Rheinpr. 

Willi»       EL4658,    HasPel  für  Stacheldrahl  u.  dgl. 
William  Udenborn,  Chicago. 

XXI.,, 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

14.  October  1895.  Kl.  7,  Nr.  46  313.  Vorrichtung 
zum  selbsttätigen  Stillsetzen  von  Drahtziehmaschinen 
bei  eintretender  Drahtverwicklung  mittels  flaschenzug- 
arliger  Rollenanordnung.  Mühlenbauanslalt  und  Ma- 
schinenfabrik Hoecker& Volkenborn.  Hohenlimburgi.W. 

Kl.  24,  Nr.  46  466.  Herdschmelzofen  mit  oder 
ohne  Schornstein  für  Stahl-,  Temper-  und  EUengufs 
mit  im  Derkengewölbe  mündendem  Kohlenstaub- Lult- 
i.'eniiscbgebläse  als  Einfeuerungsvorrichtung.  H.  Strach, 
Magdeburg-Buckau,  und  W.  Feclmer.  Fermersleben. 

21.  Üct.  1995.  Kl.  1,  Nr.  46  595.  In  eine  Flüssigkeit 
laufender,  drehbar  gelagerter,  in  schaukelnde  Bewegung 
zu  versetzender  Siebkasten  oder  dergl.  für  nasse  Auf- 
bereitung.  Gebr.  Scheven,  Teterow  in  Mecklenburg. 

Kl.  18,  Nr.  46  659.  Herdschmelzofen  mit  D^cken- 
einfeuernng,  getheillem  Sclnnelzraum  und  getrennter 
Zuführungsleitung.  Horm.  Strach,  Buckau-Magdeburg. 

Kl.  31,  Nr.  46  822.  Formtiscb  mit  allseitig  ab- 
geschrägter Platte.    Friedrich  Vietig,  Biaunschweip. 

Kl.  49,  Nr.  46  682.  Schienennagel  aus  gewalztem 
einfachem  oder  doppeltem  Profileisen  mit  angewalz  en 
Widerhaken  und  eiufachem  oder  Doppelknopf.  H.  Ch. 
Rumpf,  Dahlhausen  a.  d.  Ruhr. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  31,  Nr.  H30IK),  vom  3.  Juli  1894.  Socicte 
Anonyme  desAi  ieries,  Fo rges  et  Ateliers 
de  la  Biesme  in  Bouffioult  (Belgien).  Formen 
ton  ßipprnrohren. 

Das  Modell  a  ist  auf  der  einen  Hälfte  mit  Rippen  b 
versehen  und  auf  der  andern  Hälfte  glatt.  Die 
Rippen  b  befinden  sich  beim  Formen  über  dem  mit 


entsprechenden  Ausschnitten  versehenen  Tisch  e.  auf 
welchem  zwischen  den  Rippen  b  Halbringe  d,  deren 
Stärke  der  Rohrwand  entspricht,  befestigt  sind.  Ist 
der  Oberkaslen  gestampft,  so  senkt  man  das  Modell  ab 
etwas  und  dreht  es  dann  um  180°  herum,  so  dafs 
die  Rippen  b  aus  der  Form  herausgedreht  werden 
und  der  Oberkasten  leicht  abgenommen  werden  kann. 
Nach  Rückdrehung  des  Modells  ab  wird  der  Unter- 
kasten  auf  gleiche  Weise  geformt. 
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Bericht  über  in-  und  ausländische  Putente. 


1.  November  1895. 


K1.49,  Nr.82870,  vom  22.  Januar  1895.  Kalker  !  kann  das  Treiben  sofort  wieder  beginnen,  während 

Werkzeugmaschinenfabrik  L.  W.  Breuer,  das  Be-  und  Entladen  der  einzelnen  Stockwerke  der 

Schumacher  &  Co.  in  Kalk  b.  Köln  a.  Rh.  Hillfsgeslelle  von  bezw.  auf  die  eine  Anschlagsuhle 

Bltchscheere  mit  hydraulischem  Antrieb.  nacheinander  erfolgt. 


i 


Die  von  einem  hydraulischen  Cylinder  b  aus 
hochgehaltene  obere  Scheerenbacke  c  wird  durch 
Verschiebung  zweier  Kreuzköpfe  d  zwischen  den  festen 
Führungen  «  und  den  an  c  sitzenden  Schrägen  t 
genau  parallel  nach  unten  bewegt.  Die  Verschiebung 
der  Kreuzköpfe  d  erfolgt  durch  einen  im  Cylinder  a 
sich  bewegenden  Differentialkolben  f. 


KI.  1,  Nr.  82  717,  vom  6.  November  1891.  Alberl 
Maassen  in  Mannheim.  Enttcässerungsfilter,  be- 
sonder* für  Kohlen. 

(ieschlitzlc  Bleche  a  werden  auseinandergezogen 
(vgl.  Patentschrift  Nr.  45  610),  dann  in  gröfserer  An- 
zahl aufeinander  gelegt,  zusammen  verankert  und  in 


einen  Fufsknsten  6  eingesetzt.  Dieses  fianze  wir«] 
in  den  Sumpf  c  derart  eingebaut,  dafs  dus  aus  den 
Kohlen  durch  die  Bleche  a  sickernde  und  in  dem 
Kurskasten  b  sich  sammelnde  Wasser  durch  einen 
Bodenhahn  e  abgelassen  werden  kann,  wahrend  die 
Kohle  von  den  Blechen  a  zurQckgehallen  wird. 


Kl.  7,  Nr.  82897,  vom  12.  Marz  1895.  E.  Norton 
in  Maywood  (JH.,  V.  St.  A.).  Vorrichtung  zum 
Herautheben  ton  Weifsblech  aus  dem  Zinnkessel. 

Die  Vorrichtung  besteht  aus  zwei  über  dem  Zinn- 
kessel angeordneten  und  um  die  Blechbreite  von 
einander  entfernten  umlaufenden  senkrechten  end- 
losen Ketten,  an  welchen  Zangen,  die  das  Blech  beim 
Austritt  aus  dem  Zinnbade  an  den  beiden  senkrechten 
Kanten  erfassen,  befestigt  sind.  Das  Schliefsen  und 
Oeffnen  der  Zangen  im  geeigneten  Augenblick  wird 
durch  die  Zangenschenkel  beeinflussende  Anschläge 
bewirkt.  Beim  Oeffnen  der  Zangen  fällt  das  Blech 
Ober  eine  schiefe  Ebene  zur  Putzstelle. 


Kl.  5,  Nr.  82829,  vom  8.  November  1894.  Her- 
mannWeferlinginGera  (Reufs).  Schachtbohrer. 


Bei  der  Drehung  des  Rohres  b  erzeugen  die  auf 
der  Schachtsohle  rollenden  Spitzenräder  c  einen 
ringförmigen  Hohlraum,  dessen  Kern  a  durch  das 
Rohr  g  entfernt  wird. 


KI.  49,  Nr.  82(M!2,  vom  19.  Januar  1895. 
VV.  Holland  jr.  inSparkbrook  hei  Birmingham. 
Verfahren  zur  gleichförmigen  Erwärmung  ron  Draht 
und  dergleichen  auf  elektrischem  Wege. 


Kl.  5,  Nr. 82718,  vom 9.  November  1894.  E.Tom- 
son  in  Dortmund.  Fördereinrichtung. 

Sowohl  an  der  Hängebank  bU  auch  am  Füllort 
sind  vor  und  hinter  den  Förderkörben  mit  einer 
gleichen  Anzahl  von  Stockwerken  versehene  (durch  I 
Hydraulik  bewegte)  HiUfsgestelle  angeordnet,  so  dafs 
das  Be-  und  Entladen  aller  Förderkorb-Stock  werke 
gleichzeitig  erfolgen  kann.    Ist  dieses  erfolgt,  so 


Der  Draht  a  wird  zwischen  den  beiden  Polen  be 
durch  eine  ihn  eng  umschliefsende  Röhre  d  geleitet, 
die  aufsen  isolirt  ist,  den  elektrischen  Strom  aber 
selbst  leitet.  Hierdurch  soll  ein  gleichmäfsiges  Er- 
hitzen des  Drahtes  a  erzielt  werden.  Das  Abschrecken 
des  erhitzten  Drahtes  a  erfolgt  im  Oelbade  e,  welches 
von  aufsen  gekühlt  und  dessen  Inhalt  durch  eine 
Ruhrvorrichtung  »  in  BHwegung  gehalten  wird. 


1.  November  1895. 


Statistisches. 
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Statistisches. 
Deutschlands  Ein-  und  Ausfuhr. 


Eisenerze  .... 
Thomasschlacken  

Roheisen : 

Rrucheisen  und  Abfälle  

Roheisen  t 

Luppencisen,  Rohschienen,  Blöcke  ....... 

Fabricat« : 

Eck-  und  Winkeleisen  

Eisenbahnlaschen,  Schwellen  etc  

Eisenbahnschienen  

Radkranz-  und  Pflui<scliaart;neiseii  ....... 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  rohe 

Desgl.  polirte,  gefirniCste  etc  

WVifsblech,  auch  lackirt  

Eisendraht,  auch  fac,onnirt,  nicht  verkupfert  .  .  . 
U*gl.  verkupfert,  verzinnt  etc  

Ganz  grobe  Eisenwaaren : 

Geschosse  aus  Eisengufs  

Andere  Eisengufswaaren  

Ambosse,  Bolzen  , 

Anker,  ganz  grobe  Ketten   . 

Brücken  und  Brückenbestandtlieile  

Drahtseile  

Eiwn,  zu  groben  MaschinenllK'ilen  etc.  vorjjeschmied. 

Jedem,  Achsen  etc.  zu  Eisenbahnwagen  

Kanonenrohre  

Röhren,  geschmiedete,  gewalzte  etc  

Grobe  Eisenwaaren: 

Niehl  abgeschliffen  und  abgeschliffen,  Werkzeuge  . 
beschösse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  abgeschliffen 

Drahtstifte,  abgeschliffen  

Geschosse,  abgeschliffen  ohne  Bleimäntel  .... 
Schrauben,  Schraubbolzen  

Feine  Eisenwaaren: 

Aus  Gufs-  oder  Schmiedeisen  

Spielzeug  

Kriegsgewehre  

«gd-  und  Luxusgewehre  . 
Nähnadeln,  Nähmaschinennadeln 

achreibredern  aus  Stahl  

Uhrfournituren  ... 


Maschinen : 

Loconiotiven  und  Locomobilen  

"ampfkessel.  geschmiedete,  eiserne  

Maschinen,  überwiegend  aus  Holz  

'  ■  ,  Gufseisen  

*  i  ,   Srhmiedelsen    .  .  . 

,    and.  unedl.  Metallen 
ii,  überwiegend  aus  Gufseisen  .... 
•                 ,          ,  Schmiedeisen  .  . 
.,               Andere  Fabrleate: 
patzen  und  Kratzenbeschlftge  


ohne  Leder-  etc.  Arbeit,  je  unter  lOOO^T  werth 
mit  t  j  *     "       »     »  über  1000  * 

Andere  Wagen  und  Schlitten  

*• ohne        doch  einschl.  Instrum.  u.  Apparate 


73 

SS- 


Ei  n  f  u  h  r 

1.  Januar  bis  31.  August 
IHM  1S95 

t  t 


1391  711 
«0  181 

3  «17 
U7  492 
424 

1(12 
824 
3  487 
3 

12*61 
2  855 

1  52« 

2  923 
190 


2  855 

m 

99« 
120 
119 


1  054 

6  696 
26 
99 
12 
189 

1076 
IS 
1 

103 
6 
79 
27 

1  944 

245 

2  209 
22  455 

2  208 
196 
1877 
17 

158 

14 

58 

146 


1  357  626 
43  512 

8  384 
114014 

327 

80 
450 
878 
3 

1 1  «85 

2  401 

73 
1  050 

3  093 
236 


307 
165 
953 
58 
93 
71 
996 
2 

1  5*2 

5  624 
27 
27 

167 

1  048 
2<) 
2 
105 
« 

23 

1  561 

95 

2  369 
20  582 

2  073 
181 
2  824 
22 

108 

130 
4 

15 


Ans  f  w  Ii  r 

1.  Januar  bis  31.  Angl 


1894 

t 


203  027 


188  318 


1  667  897 

54  748 

52  996 
106  541 
24  502 

90  293 
26  759 

78  489 

86 

198  606 
57  760 
2  103 
220 

79  391 

55  424 

100 
10  059 

2  005 
298 

3  438 
1  120 

1  241 
15  593 

918 
18  519 

70  730 

2  055 
37  315 

2 

1  302 

9  867 
544 
275 

63 
050 

21 
244 

3  743 
1  589 

1  173 
57  913 

9  772 
404 
5  195 
9  772 

132 

2  982 
258 

36 
96 


1895 
t 


1  703  982 
47  204 

64  729 
84  542 
40  858 

1 13  567 
32  137 
72  798 
104 
191  244 
79  286 
2  525 
167 
71  812 
53  934 


12  933 

1  935 
2  89 

2  887 
1  317 
1  3X3 

1«  655 
525 
19  966 

74  430 
1  595 

40  «64 
17 
1809 

11  365 
561 
1  064 

60 
539 
24 

289 

4  359 
1  916 
950 
63  477 
10  646 
543 
6  059 
10  64« 

155 

3  287 
243 
31 
153 


1  041  208 


1  099  130 
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Referat«  und  kleinere  Mittheilungen. 


1.  Novemher  1895. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


l>cr  eiserne  Thurm  des  Stadthauses  Ju  Philadelphia. 

Die  Eisenconstruction  des  Thurmes  zeichnet  sich 
durch  sorgfältige  Anordnung  der  einzelnen  Theile 
voitheilhafl  aus  und  dabei  zeigen  ihre  Abmessungen 
im  ganzen  aufsergewöhnlichc  Matee  (vergl.  Abbild.). 
His  zur  Höhe  von  103  m,  vom  Stral'setipllasler  ab  ge- 
rechnet, besteht  der  Thurm  aus  Ziegeiniauerwerk,  das 
mit  Marmor  verblendet  ist.  Um  keinen  übermäfsigen 
Druck  auf  den  Untergrund  zu  er- 
halten, wurde  der  übrige  52,7  m 
hohe  Theil  des  Thurmes  bis  zur 
höchsten  Spitze  aus  Metall  — 
Schweifceisen ,  Flufsstahl  und 
Bronze  —  gebildet.  Die  Ausfüh- 
rung des  Metall werkes  lag  in  den 
Händen  der  Tacony  Eisen-  und 
Melallgesellschaft  in  Philadelphia. 
Als  Unterlage  für  den  Entwurf  des 
Eisenwerks  und  der  schmückenden 
Bronzetheile  diente  der  vom  ver- 
storbenen Architekten  des  Baues, 
John  Mac  Arthur,  herrührende 
architektonische  Entwurf  des 
Thurmes. 

Das  sihweifseiserne  Stabwerk 
der  Construction  lagert  auf  Granit- 
qnadern  und  besteht  im  wesent- 
lichen aus  einem  achtseitigen 
Prisma,  überragt  von  einer  acht- 
seitigen Pyramide,  die  mit  dem 
Prisma  eine  gleich  grofse  Grund- 
fläche besitzt.  Das  Stabwerk  zer- 
fällt in  eine  Haupt-  und  eine 
Nebenconstruclion.  Die  erstere 
bildet  das  eigentliche  Tragwerk 
und  wird  unmittelbar  umhüllt  von 
der  Nebenconstruclion,  die  als 
Unterstützung  der  Dachschalung 
dient  und  die  den  Winddruck, 
ferner  —  soweit  das  Pyramiden- 
stück in  Frage  kommt  —  auch 
ihr  Eigengewicht  auf  das  Trag- 
werk übermittelt.  Im  prismatischen 
Theil  des  Eisenwerks  wird  das 
Eigengewicht  der  Dachschalung 
durch  die  Nebencuustruction  un- 
mittelbar auf  das  Thurm -Mauer- 
werk übertragen. 

Die  Breite  des  Prismas  beträgt 
unten  16,2  in,  oben  1,5  m.  Die 
Höhe  von  den  Granitquadern  bis 
zur  Verbindung  zwischen  Prisma 
und  Pyramide  mifst  20,4  m  und 
von  dort  ab  bis  zur  Thurmspitze  bleiben  noch  31,8  m. 
Die  Spitze  soll  durch  eine  11,3  m  hohe  Kolossalstatue 
von  William  Penn  gekrönt  worden,  so  dafs  die 
Gesammthöho  des  Thurmes  bis  zur  Spitze  der  Bild- 
säule 166,9  m  mirst.* 

Die  Hauptconstruction  ist  in  10  Schichten  getheilt, 
von  denen  drei  im  Prisma  und  sieben  in  der  Pyramide 
liegen.  Jede  Schicht  irn  Prisma  besteht  aus  den  acht 
Ecksäulen,  in  der  Pyramide  aus  den  acht  Ecksparren 
in  Verbindung  mit  wagrechten  achteckigen  Quer- 
ringen und  den  Schrägstäben  in  den  Sparren-^ und 
SSuleuebenen. 


•Kölner  Dom  156m;  Kathedrale  in  Rouen  und 
Münster  in  Ulm  151  tu. 


Das  Thurmgespärre  hat  drei  Decken  und 
Treppe  zu  tragen.  Die  erste  Decke  liegt  am  oberen 
Ende  des  Prismas,  die  zweite  in  der  Mitte  der  sechsten 
Schicht  und  die  höchstgelegene  Decke  am  Ende  der 
siebenten  Schicht,  von  wo  aus  eine  Thür  nach  aufsen 
auf  einen  Balkon  führt. 

Anfänglich  halte  man  geplant,  den  ersten  Flur 
durch  Wellblech  mit  Beton  zwischen  I- Eisen  zu  über- 
decken, aber,  um  das  Gewicht  zu  vermindern,  hat 
man   später   statt  dessen  Stahl- 
platten   mit   Gummi  belegt  ver- 
wendet. 

Auf  Granitblöcken  stehen  in 
den  vier  Ecken  des  Thurmes.  und 
dicht  aufserhalb  des  Prisma- Acht- 
ecks, vier  schweifseiserne  Gitter- 
sSulen,  je  18,3  m  hoch.  Jede 
dieser  Säulen  trägt  eine  7,3  m  hohe 
Bildsäule:  einen  Indianer  mit 
einem  Hunde,  eine  Indianerfrau 
mit  einem  Kinde,  einen  Schweden 
mit  einem  Kinde  und  eine  schwe- 
dische Frau  mit  einem  Lamm  vor- 
stellend. 

Näheres  über  Einzelheiten  der 
Ciinstruction  und  ihre  Berechnung 
findet  man  in  unserer  Quelle.* 
 — «. 

Italiens  Eisenindustrie 
im  Jahre  1H9-L** 

Die  Gesammtförderung  an 
Eisenerzen  betrug  im  Jahre  1894 
187728  t  im  Werthe  von  20S9156 
Lire  und  weist  gegen  das  Vorjahr 
eine  Wertherhöhung  um  306  489 
Lire  auf,  trotzdem  die  Förderung 
um  4577  t  geringer  war  als  im 
Jahre  1893.  Der  Grund  hierfür 
ist  in  dem  Umstände  zu  suchen, 
dafs  der  Preis  der  Elbaerze,  der 
im  Jahre  1893  9,12  Lire  betrug, 
im  Berichtsjahre  auf  11  Lire  ge- 
stiegen ist.  Die  Förderung  an 
Elbaerzen  ist  abermals  und  zwar 
um  3160  t  zurückgegangen.  In 
Piemonl  und  in  der  Lombnidei 
hat  die  Produclion  sich  dagegen 
auf  der  gleichen  Höhe  erhalten. 
Zu  der  oben  angegebenen  Pro- 
duetionsmenge  sind  noch  5810  t 
manganhaltiger  Eisenerze  aus  den 
Gruben  des  Monte  Argentario  hin- 
zuzuzählen. An  Elbaerzen  wurden  in  den  letzten 
vier  Jahren  ausgeführt: 

1894   176  393  t 

1893   115  894  t 

1892   208  581  t 

1891   160  712  l 

Während  des  Berichtsjahres  standen  sechs  Hoch- 
öfen im  Betrieb,  die  zusammen  10329  t  Roheisen 
lieferten  (gegen  fünf  Hochöfen  mit  8038  t  Roheisen- 
erzeugung im  Vorjahre).    Während  in  der  Roheisen- 


*  „Transactions  of  the 
Engineers'  1894,  Nr.  3. 
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erzeugung  sich  ein  Aufschwung  bemerkbar  machte,  ist 
in  der  Production  der  Eisen-  und  Stahlwerke  ein  Rück- 
schritt eingetreten,  indem  dieselbe  im  Berichtsjahre 
nur  196  343  t  im  Werthe  von  50  Mill.  Lire  betragen 
hat  (gegen  209426  t  und  51  121344  Lire  im  Vorjahre). 

Die  Production  an  Mineralkohlen  weist  im  Berichts- 
jahre einen  Rückschritt  um  45  954  t  auf,  indem  die 
Förderung  nur  271295  t  betragen  hat  gegen  317  249  t 
im  Vorjahre.  Der  Preis  ist  mit  6,98  Lire  f.  <1.  Tonne 
der  gleiche  geblieben  wie  im  Vorjahre.  An  Torf 
wurden  34  91 1  t  gewonnen  im  Werthe  von  477  390  Lire. 
Die  Steigerung  gegen  das  Vorjahr  betrug  7063  t  im 
Werthe  von  80156  Lire.  (Llnduntrii.) 

Roheisenerzeugung-  in  deu  Vereinigten  Staaten. 

Die  Steigerung  der  amerikanischen  Roheisen- 
erzeugung, über  die  wir  bereits  in  unserer  letzten 
Ausgabe  (vergl.  S.  982)  berichtet  haben,  hat  auch, 
wie  wir  der  Zeitschrift  .Iron  Age*  entnehmen,  seither 
angehalten,  indem  die  Zahl  der  im  Betrieb  befind- 
lichen Hochöfen  im  Monat  September  noch  um 
weitere  14  Oofen  vermehrt  worden  ist,  so  dafs  am 
1.  OcUiber  d.  J.  229  Hochöfen  in  Betrieb  waren,  die 
eine  wöchentliche  Leistungsfähigkeit  von  insgesamtnt 
204637  t  aufzuweisen  haben  Sollte  diese  Steigerung 
anhalten,  dann  würde  die  Jahreserzougung  der  Ver- 
einigten Staaten  die  enorme  Menge  von  10  Milliunen 
Tonnen  überschreiten. 

Indostrle-Anpstellung-  in  Transvaal. 

Vom  1.  Mai  bis  Endo  Juni  1896  findet  in 
Johannesburg  (Transvaal)  unter  dein  Patronat  des 
Fiäsidenten  S.  J.  P.  Krüger  eine  internationale 
Industrie-Ausstellung  statt.  Das  Ausstellungslerraiu 
utnfafst  46  500  qm,  die  Hauptgebäude  werden  etwa 
9300  qm  einnehmen.  Für  den  Quadratfufs  englisch 
werden  im  Garten  10  sh  und  in  den  Gebäuden  15  sh 
berechnet.  Die  Betriebskraft  für  Maschinen  wird  frei 
geliefert.  Die  Ausstellungsgüter  werden  vom  1.  März 
bis  10.  April  angenommen.  Dafs  die  Ausstellung  von 
der  englischen  und  amerikanischen  Concurrenz  in 
reichem  Mafsc  beschickt  werden  wird,  unterliegt  nach 
Mittheilungen  keinem  Zweifel;  über  die  deutsche  Be- 
teiligung verlautet  bisher  noch  wenig. 

Elektrische  Kraftübertragung. 

Auf  dem  ungarischen  Eisenwerk  Uesicza  werden 
vier  Gebläse  Enkescher  Bauart  aufgestellt,  welche  den 
»\ind  für  die  Generatoren  der  neuen  Martinanlage 
liefern  sollen.  Jedes  dieser  Gebläse  wird  von  einem 
Drehstrommotor  angelriehen.  Die  Primäranlage  be- 
findet sich  etwa  300  in  von  dem  Aufstellungsort  der 
Gebläse  entfernt  und  enthält  eine  Drehstrommaschine 
för  74000  Watt  Leistung  bei  300  Volt  Spannung; 
?'e  ist  mit  einer  kleinen  Gleichslromerregermaschine 
direct  gekuppelt  und  wird  von  einer  Dampfmaschine 
atigetrieben.  Auf  derselben  Eisenhütte  ist  seit  länger 
al»  einem  halben  Jahre  ein  grofser  elektrischer 
l'ieffereikrahn  für  15  t  Tragfähigkeit  und  18  m  Spann- 
weite im  Betrieb;  ein  zweiter  ähnlicher  Krahn  soll 
demnächst  2ur  Aufstellung  gelangen. 

i:  „Oesterr.  Zcibehr.  für  Borg-  uml  HOtlenweacn" 
18M,  Seite  Ml.) 


Kleinbahnen. 

We  .Verkehrs-Correspondenz*  schreibt : 
Am  1.  Oclober  waren  es  3  Jahre,  seil  das  Klein- 
hahngeselz  vom  28.  Juli  1892  in  Kraft  getreten  ist. 
ts  erscheint  daher  sehr  zeitgemäfs,  dafs  auf  Ver- 
-»r-lassung  des  Herrn  Eisenbahnminislers,  welcher  stets 
j-'n  lebhaftes  Interesse  an  der  Entwicklung  des  Klein- 
»nnwesens  genommen  hat,  bei  den  zuständigen  Re- 
uorden, sowie  auch  bei  den  grofsen  Eisenbahnbau- 


Unternehmern  Ermittlungen  darüber  angestellt  werden, 
welche  Erfahrungen  mit  dem  Kleinbahngesetz  bisher 
gemacht  worden  sind,  und  in  welchen  Beziehungen 
eine  Verbesserung  desselben  wünschenswerth  erscheint. 
Wir  glauben  daher  der  Sache  zu  dienen,  wenn  auch 
wir  die  gewonnenen  Erfahrungen  mittheilen  und  die 
i  Wünsche  zur  Sprache  bringen,  auf  deren  Erfüllung 
!  von  verschiedenen  Seiten  grofser  Werth  gelegt  wird. 
1  Wir  knüpfen  hierbei  an  das  an,  was  seitens  der  Staats- 
regicrung  bereits  geschehen  oder  doch  schon  in  be- 
stimmte Aussicht  genommen  ist.  In  erster  Reihe  sind 
hierbei  zu  nennen  die  vom  vorigen  Landtag  ange- 
nommene Gesetzesvorlage  zur  Förderung  des  Baues 
von  Kleinbahnen  die  Summe  von  5  Millionen  Mark 
zu  verwenden,  sowie  das  am  1.  d.  Monats  in  Kraft 
getretene  Gesetz  vom  19.  August  d.  J..  betreffend  das 
Pfandrecht  an  Privateisenbahnen  und  Kleinbahnen 
und  die  Zwangsvollstreckung  in  dieselben,  durch 
welches  Gesetz  auch  die  Einführung  von  Grund- 
büchern für  die  genannten  Bahnen  angeordnet  worden 
ist.  Aufserdem  steht  in  sicherer,  und  wie  wir  hoffen, 
auch  in  naher  Aussicht  eine  Reform  des  preufsischen 
Enteignungsrechtes,  wobei  es  sich  in  erster  Linie  um 
das  Enteignungsverfahren  handelt,  welches  schon  längst 
als  der  Verbesserung  dringend  bedürftig  erkannt  ist. 
Werden  die  vorgenannten  Mafsnahmen  der  Slaats- 
regierung  jedenfalls  von  günstigem  Einflufs  für  die 
Weiterentwicklung  des  Kleinbahnwesens,  besonders 
in  den  verke  hrsschwächeren  Gegenden  sein,  so  ist 
mit  der  am  1.  April  d.  J.  erfolgten  Aufbebung  des 
Berliner  Eisenbahncommissariats  und  der  gleichzeitigen 
Uebertragung  der  Ausübung  des  staatlichen  Aufsichts- 
raths über  die  Privalbahnen  an  die  Präsidenten  der 
Königlichen  Eisenbahndirectionen  für  die  Kleinbahnen 
die  Möglichkeit  weggefallen,  in  dem  Berliner  Eisen- 
bahncommissariat  bezw.  in  den  in  den  Provinzen  zu  er- 
richtenden Eisenbahncoiiunissariaten  sachverständigen 
Rath,  sachverständige  Hülfe  und  Unterstützung  zu 
finden.  Die  vom  Herrn  Minister  bei  Berathung  des 
Eisenbahnetats  ausgesprochene  Hoffnung,  der  Präsident 
der  betreffenden  Eisetibahodiiection  wird  sich  jederzeit 
uaturgernäfs  als  Patron  der  anschliefsenden  Klein- 
bahn fühlen,  und  ihr  mit  Rath  und  Thal,  sowie  auch 
mit  materieller  Unterstützung  zur  Seile  stehen,  da 
dies  in  jeder  Weise  zu  begünstigen  im  beiderseitigen 
und  im  Interesse  des  allgemeinen  Verkehrs  liege,  ist 
durch  die  Erfahrung  nicht  erfüllt  worden,  da  das 
lebergewieht  der  fiscalischen  Interessen  den  Ausschlag 
uiebt  Bei  den  wohlwollenden  Absichten,  welche  der 
Herr  Minister  bei  verschiedenen  Gelegenheiten  aus- 
gesprochen hat,  und  welche  auch  in  den  Directiven 
über  die  Behandlung  der  Kleinbahnen  von  seilen  der 
Staatseisenbabnen  Ausdruck  gefunden  haben,  ist  wohl 
anzunehmen,  dafs  in  dieser  wichtigen  t  rage  eine 
Aenderung  der  Anschauungen  eintreten  wird  und  die 
Organe  der  Staatseisenbahnvcrwaltung  fernerhin  stets 
im  Auge  behalten  werden,  dafs  eine  gedeihliche  Mit- 
wicklung der  Kleinbahnen  nur  bei  den  einfachsten, 
den  örtlichen  Verhältnissen  möglichst  angepaßten 
Einrichtungen  zu  erwarten  ist  und  demnach  bei  den 
Sn  Kleinbahnen  zu  stellenden  Anforderungen  sleU 
dieser  Mafsstab  und  nicht  der  des  gröfseren  und  viel- 
gestaltigen Verkehrs  der  dem  allgemeinen  Eisenbahn- 
netz angehörenden  Bahnen  zu  Grunde  zu  legen  ist. 
Wenn  diese  Anschauungen  Eingang  finde",  wenn 
aufserdem  berücksichtigt  wird  dafs  der  Staat  als  fas 
alleiniger  Besitzer  aller  Eisenbahnen  den  gröMen  Vor 
Seil L  dem  denselben  zugeführten  Verkehr  gen.efs 
und  deshalb  schon  aus  Billigkeilsrücksichten  nfindesten» 
in  der  Höhe  dieser  Vorthe.le  d.e  anschließenden 
Kleinbahnen  unterstützen  sollte,  dann  dürfen  wir  woh 
hoffen,  dafs  die  hochwichtigen  und  für  die  Rentabel 
der  Kleinbahnen  vielfach  ^^tu^JZ'e 
treff  der  Mitbenutzung  der  Ansc  'l»f^nhö^ 
betreff  der  Bewilligung  d.recter  Expedition 
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mit  Zuscheidung  der  halbeD  Expeditionsgebühr  in 
einem  für  die  Kleinbahnen  günstigen  Sinne  entschieden 
werden.  Eis  unterließt  hiernach  keinem  Zweifel,  dafs 
die  Entwicklung  des  Kleinbahnwesens  im  wesentlichen 
von  der  Stellung  der  Staalseisenbahn  Verwaltung  zu 
demselben  abhangt,  und  hierdurch  auch  das  Vorgehen 
der  Provinzial-Verwaltungen  beeinflufst  wird,  die  sich 
erst  nach  längerem  Zögern  für  eine  entschiedene 
Förderung  der  in  Aussicht  genommenen  Kleinbahnen 
ausgesprochen  haben,  obgleich  die  Unterstützung  der- 
selben noch  bei  weitem  nicht  der  Bedeutung  ent- 
spricht, welche  die  Entwicklung  des  Kleinbahnwesens 
für  die  Land-  und  Forstwirtschaft  hat,  deren  In- 
teresse zu  fördern  die  Provinzial Verwaltungen  ganz 
besonders  berufen  sein  dürften.  Soweit  bekannt,  hat 
es  zwar  bisher  die  Staatsregierung  unterlassen,  mit 
den  Proviuzialverwaltungen  in  betreff  übereinstimmen- 
der und  entschiedener  Schritte  für  die  Förderung  des 
Kleinbahnwesens  in  Verbindung  zu  treten.  Die  in 
Oesterreich  gewonnenen  und  in  dem  neuen  Local- 
babngesetz  benutzten  Erfahrungen,  dafs  der  Schwer- 
punkt der  Förderung,  Hebung  und  Belebung  des  Lucal- 
balinwesens  in  die  Provinz-Landtage  zu  legen  ist, 
dürfte  indessen  auch  bei  uns  zu  einer  Aenderung  der 
bisherigen  Anschauungen  führen. 

Flufselscn  und  Schweifseisen. 

Eine  schweifseiserne  Schraube,  welche  in  den 
Fundamenten  eines  Walzwerks  seil  dem  Jahre  1650 
in  nassem  Holz  gesteckt  hat  und  nebst  Keil  und 
Schlufsplatlchen  noch  so  gut  erhallen  ist,  dafs  die 


einzelnen  Hammerschläge  der  Schmiedarbeit  noch 
deutlich  erkennbar  sind  und  das  Gewinde  noch 
brauchbar  ist,  hat  einen  Siegerländer  Anhänger  des 
Schweifseisens  zu  nachstehender  Ode  an  die  .alte 
Schraube*  begeistert: 

Die  alte  Schraube  aus  anno  1850. 

Seit  fünfundvierzig  Jahren 
Steck'  ich  Im  Fundament. 
Wenn  ich  Flufseisen  wäre: 
Wie  wär'  ich  längst  zu  End'! 
Hostfaul  wär'  ich  geworden 
In  kurzer,  kurzer  Zeit. 
Ich  halte  keine  Zukunft, 
Nur  'ne  Vergangenheil, 
Jetzt  hat  mich  alle  Schraube 
Gezogen  man  ans  Licht; 
Doch  brauche,  wie  ich  glaube, 
Ich  es  zu  fürchten  nicht. 
Trotz  meiner  vielen  Jahre 
Hab'  ich  mich  conservirt, 
Dafs  ein  Flufseiscnmädchen 
Mich  nimmermehr  genirt. 
Noch  gleich'  ich  nicht  den  Drachen, 
Hab'  Saft  und  Kraft  noch  viel, 
Ein  rüst'ger  Schmied  kann  machen 
Aus  mir  noch,  was  er  will, 
Schwingt  Euren  schwersten  Hammer 
Auf  mich  mit  starker  Hand! 
Schweifswann  kann  ich  vertragen, 
Ich  leiste  Widersland. 


Büch  erschau. 


Lexikon  der  gesummten  Technik  und  ihrer  Hülfs- 
irisxenschuften.  Herausgegeben  von  Otto 
L  u  c  g  e  r  im  Verein  mit  Fachgenossen,  Mit 
zahlreichen  Abbildungen.  Abtheilung  VIII  und 
IX.  Deutsche  Verlagsanstalt  Stuttgart,  Preis 
je  5  Ji. 

Mit  Bedauern  mufs  festgestellt  werden,  dafs  die 
früher  an  dieser  Stelle  ausgesprochene  Befürchtung, 
durch  das  Fehlen  eines  tüchtigen  Eisenhütlenmannes 
in  der  an  sich  sehr  grof&en  Liste  der  Mitarbeiter  werde 
sich  späterhin  eine  Lücke  in  diesem  Lexikon  der 
.gesammten*  Technik  fühlbar  machen,  in  den  vor- 
hegenden Lieferungen  bereits  in  empfindlicher  Weise 
zur  Thalsache  wird.  Man  wird  sich  hiervon  soforl 
überzeugen,  wenn  man  die  Artikel  .Blech*,  .Blech- 
bearbeitung* und  „Blechfabricalion*  durchliest.  In 
dem  erstgenannten  Artikel  gehört  Flufseisenblech  zu 
den  imbekannten  Gegenständen,  dagegen  heifst  es: 
»Stahlblech  findet  nur  für  einzelne  Gegenstände  Ver- 
wendung*. Ferner:  .Die  durch  die  Länge  der  Blech- 
walzen beschränkte  Breite  der  Blechlafeln  dürft« 
2  m  selten  übersteigen,  meistens  ist  sie  erheblich 
kleiner'.  Unter  dem  Stichwort  .Blechfabricalion* 
kommt  entsprechend  der  Ausdruck  .Platine"  oder 
ein  Ersalzwort  datür  nichl  vor,  .Bramme*  ist  einmal 
schüchtern  in  Klammern  erwähnt;  auch  kann  man 
dort  lernen,  dafs  beim  Triowalzwerk  das  Ueberheben 
nicht  erspart    bleibt,     /.um   Schlufs   des  Ailikels 


.Blechbearbeilung*  wird  die  Fabricalion  geschweifsler 
Röhren,  welche  in  Deutschland  allein  viele  Tausende 
Arbeiter  beschäftigt,  mit  den  Worlen  abgethan  :  .auch 
kann  hier  erwähnt  werden,  dafs  man  die  Ränder  der  aus 
gebogenem  Blech  gebildeten  schmiedeisernen  Höhren 
(s.  d.)  in  neuerer  Zeit  auch  durch  Schweifsen  ver- 
einigt*. 

Ueber  .Blockwalzwerk*,  eine  technische  Ein- 
richtung, die  immerhin  eine  gewisse  Rolle  in  Eisen- 
|  hütten  und  deren  Bilanzen  spielt,  ündet  man  nichts; 
bei  .Bessemerprocefs',  einer,  von  einer  Revolution 
begleiteten  technischen  Neuerung,  wird  man  auf 
Eisen  vertröstet. 

Ohne  Zweifel  ist  das  Eisen hültenwesen  stark  ver- 
nachlässigt. Da  das  Unternehmen  erst  bis  .Brausen' 
gediehen,  so  ist  es  vielleicht  noch  an  der  Zeit,  Ab- 
hülfe zu  schaffen;  geschehe  sie  gründlich  und  nicht 
nur  nach  theoretischer,  sondern  auch  nach  praktischer 
Seite  hin.  Die  Grofsartigkeit  des  Unternehmens,  der 
gute  Wille  und  der  Fleifs,  mit  dem  dasselbe  begonnen 
ist,  und  die  Trefflichkeit  von  vielen  Artikeln  aus 
anderen  Gebieten  ist  an  dieser  Stelle  bei  Besprechung 
der  frühereu  Lieferungen  hervorgehoben  worden; 
warum  sollten  sich  nicht  auch  die  Bearbeitungen 
aus  dem  Gebiet  des  Eisenhültenwesens  vollständig, 
und  auf  der  Höhe  der  Zeit  stehend  anreihen  lassen, 
damit  der  Inhall  des  Werks  seinem  Titel  gerecht  werde? 

Schrödter. 
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Bau  und  Betrieb  der  Dampßessel.  3.  bis  5. 
Tausend.  Ein  praktisches  Handbuch  für  Tech- 
niker, Fabricanten,  Industrielle,  sowie  zum 
Unterricht  in  technischen  Schulen.  Aus  der 
Praxis  für  die  Praxis  bearbeitet  von  Herrn. 
Haeder,  Civilingenieur  in  Duisburg  a.  Rh. 
Mit  1022  Figuren  und  141  Tafeln.  Bei 
L.  Schwann  in  Dösseldorf.  Preis  gebunden  8  cS. 

Das  876  Seiten  dicke  Buch  hält,  was  der  Titel 
versprüht;  es  ist  eine  in  20  Abschnitte  getheilte 
pemeinfafsliche  Darstellung  alles  dessen,  was  der 
Bau  und  Betrieb  der  Dampfkesspl  in  sich  einbegreift. 
Dr.  Wüst  liefert  eine  gedrängte  Uebersicht  über  die 
Erzeugung  der  verschiedenen  Eisenarten,  es  folgt  die 
Materialprüfung,  die  Herstellung  nebst  Beschreibung 
der  Maschinen,  die  Generalunkosten,  die  Festigkeits- 
rechnungen, Heizfläche,  Roslfläche  und  Brennmaterial, 
Schornstein  u.  s.  \v„  die  Hauptsysteme,  Armaturen, 
Einmauerung  u.  s.  w.,  Rohrleitung,  Eigenschaften  des 
Wasserdampfs,  Wasserreinigung,  Ueberhitzer,  Wartung, 
Explosionen,  Beschädigung.  Reparatur  und  Unter- 
suchung der  Dampfkessel  in  einer  Form  .aus  der 
Praxis  lilr  die  Praxis*. 

In  einem  Punkt  mufs  indefo  der  Verfasser  be- 
richtigt werden:  auf  Seite  22  spricht  er  sich  dahin 
aus,  dafs  das  bestehende  Mißtrauen  gegen  flufseiserne 
Kesselbleche  .eine  gewisse  Berechtigung*  habe,  fügt 
dann  allerdings  richtig  hinzu,  dafs  dieses  Mifstrauen 
nur  beseitigt  werden  könne,  wenn  nachgewiesen  werde, 
dafs  derartige  Vorkommnisse  ihre  Ursache  in  fehler- 
hafter Herstellung  und  Verarbeitung  des  Materials 
haben  und  dafs  dieselben  verhütet  werden  können. 
Die  Kundgebungen,  welche  die  zur  Untersuchung 
dieser  Frage  von  dem  internationalen  Congrefs  der 
resligkeitstechniker  eingesetzte  Untercommission  unter 
dem  Vorsitz  des  Oberingenieurs  Eckermann  -  Ham- 
burg bekannt  gemacht  hat,  dürfte  doch  wohl  die  .ge- 
wisse Berechtigung'  zu  einem  Mifstrauen  gegen  das 
Hufseisenblech  zu  beseitigen  geeignet  sein. 


Buch  der  Erfindungen,  Gewerbe  und  Industrieen. 
Gesatnmtdarstellung  aller  Gebiete  der  gewerb- 
lichen und  induslriellen  Arbeit  sowie  von  Welt- 
verkehr und  Weltwirtschaft.  IX.  durchaus 
neugestaltete  Auflage.  Bearbeitet  von  G.  Ebe, 
Architekt  in  Berlin,  i.  Faulwasser,  Architekt 
in  Hamburg,  Dr.  L.  Grunmach,  Professor 
a-  d.  technischen  Hochschule  in  Cliarlottenburg, 
H.  Hermsen,  Oberbetriebsinspector  an  der 
Reichsdruckerei  in  Berlin,  Dr.  A.  Miethe, 
C Müller,  Buchdruckerei-Oberfactor  in  Leipzig, 
Paul I  Rowald,  Stadtbauinspeclor  in  Hannover, 
Dr.  K.  Schadwill,  Regierungsrath  am  Kaiser- 
lichen Patentamt  in  Berlin,  Dr.  M.  Schmidt, 
Professor  an  der  technischen  Hochschule 
in  Aachen,  Dr.  H.  Schurtz,  Director  des 
Handelsgeographischen  Museums  in  Bremen, 
Dr.  H.  Seitegast,  Professor  an  der  Universität 
Leipzig,  E.Treptow,  Professor  an  der 
Bergakademie  in  Freiberg,  A.  Wilke,  Ingenieur 
for  Elektrotechnik  in  Hannover,  Dr.  F.  Wüst, 


Lehrer  an  der  Hültenschule  in  Duisburg  und 
vielen  anderen  Fachmännern  ersten  Ranges. 
Leipzig  bei  Otto  Spamer.  1.  und  2.  Lieferung 
zu  je  50 

Nach  dem  Prospect,  welcher  die  ersten  zwei 
Lieferungen  der  neuen  Ausgabe  dieses  alt-  und  gut 
bekannten  nationalen  Werks  begleitet,  soll  diesmal 
die  Anlage  des  Werks  von  Grund  aus  umgestaltet 
werden.  .Bisher  war  das  Gosammtgebiet  der  Arbeit 
eingetheilt  in  Gewinnung  der  Rohstoffe  und  Verarbeitung 
derselben,  bei  letzterer  wieder  in  mechanisches  und 
chemisches  Verfahren  geschieden :  die  heutige  Technik 
ist  so  umfassend,  dafs  eine  solche  zwar  von  natür- 
lichen Gesichtspunkten  ausgehende,  aber  doch  immer- 
hin mehr  theoretische  Trennung  nicht  mehr  angängig 
erschien.  Anstalt  dessen  wurden  —  durchaus  von 
praktischen  Gesichtspunkten  ausgehend  —  gewisse 
Industriegruppen  zusammengestellt,  die  durch  die  Wahl 
ihrer  Rohstoffe,  durch  die  Art  der  Bearbeitung  und 
dergleichen  eine  gewisse  Verwandtschaft  zeigen  und 
auch  wirtschaftlich  gemeinsame  Interessen,  zum  Theil 
sogar  eine  zusammenfassende  Organisation  haben." 

Wir  behalten  uns  vor,  auf  das  Erscheinen  dieses 
grofsartig  angelegten  Werks  in  gegebenen  Zeiten  zu- 
rückzukommen; die  beiden  ersten  der  160  Lieferungen 
beginnen  mit  dem  Entwicklungsgang  und  den  Bildungs- 
mitteln der  Menschheit. 


v.  Romocki,  Geschichte  der  Explosivstoffe.  Band  I. 
Geschichte  der  Sprengstoffchemie,  der  Spreng- 
technik  und  des  Torpedowesens  bis  zum  Be- 
ginn der  Neuzeit.  Bei  Robert  Oppenheim,  Berlin. 

Es  gereicht  uns  zum  Vergnügen,  die  Aufmerk- 
samkeil unserer  Leser  auf  den  ersten  Band  dieses 
zeitgemäßen  Werks  zu  lenken.  Verfasser  führt  mit 
grofsiT,  uns  manchmal  etwas  zu  weitgehend  erscheinen- 
der Gewissenhaftigkeit  den  Leser  in  die  Geschichte 
der  Explosivstoffe  ein,  er  kommt  hierbei  bis  zum  Be- 
ginn der  neuesten,  eine  Umwälzung  herbeiführenden 
Zeit;  seine  Quellenmitlheilungeii  sind  vielfach  durch 
gute  Facsimiles  unterstützt. 

Der  zweite  Band  soll  die  Schiefspräparate,  diu 
rauchlosen  Pulver,  der  dritte  Band  die  un- 
mittelbar zerstörend  wirkenden  Spreng  mittel  be- 
handeln.   

Der  Indientor  und  sein  Diagramm.  Handbuch 
zur  Untersuchung  der  Dampfmaschine.  Von 
Morilz  Ritter  von  Pichler,  Maschinen- 
Ingenieur,  nebst  einer  Analyse  von  Locomotiv- 
Diagrammen  von  Ingenieur  Carl  Gölsdorf. 
Mit  103  Original-Holzschnitten  im  Text.  Zweite 
umgearbeite  und  erweiterte  Auflage.  Wien  1895. 
Druck   und   Verlag  von  Carl  Gerolds  Sohn. 


Der  Bau,  Betrieb  und  die  Reparaturen  der  elek- 
trischen Beleuchtungsanlagen.  Ein  Leitfaden 
für  Monteure,  Werkmeister,  Techniker  u.  s.  w. 
Herausgegeben  von  Ingenieur  F.  Grünwald. 
Mit  278  Holzschnitten.  5.  Auflage.  Halle  a.  S. 
1895.  Druck  und  Verlag  von  Wilhelm  Knapp. 
Preis  3  J(. 
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Actien-Gesellschaft  Vulkan,  Duisburg-Hochfeld. 

Dem  Bericht  des  Vorstandes  entnehmen  wir  die 
folgenden  Mitlheilungen:  .Die  Bilanz  des  Geschäfts- 
jahres 1894/95  hat  sich  gegen  das  voraufgegangene 
Jahr  nicht  unwesentlich  gehessert.  Nachdem  in  den 
verflossenen  Jahren  der  Absatz  in  den  Roheisen- 
sorten, welche  wir  bisher  herstellten,  infolge  geringer 
Nachfrage  immer  mehr  zurückgegangen  und  auch 
vorderhand  eine  Besserung  dieser  Lage  nicht  ab- 
zusehen war,  nahmen  wir  bereits  im  vorigen  Jahre 
die  Herstellung  von  Specialeisensorten  auf,  die  zum 
Theil  noch  bisher  vom  Auslande  kamen,  und  welche 
nicht  zu  den  Eisensorten  des  Rolleisenverbandes  ge- 
hören, um  dadurch  unserem  Werke  genügende  Be- 
schäftigung zu  sichern,  und  durch  die  vermehrte 
Froduction  die  Selbstkosten  herabzumindern.  Wir 
erzielten  hierdurch  einen  entsprechend  höheren  Brutto- 
gewinn auf  der  Hütte  als  im  vergangenen  Jahre. 
Unsere  bisher  ungenügende  finanzielle  Lage  ist  im 
laufenden  Geschäftsjahre  durch  die  am  2.  August  d.  J. 
von  der  Generalversammlung  beschlossene  hypo- 
thekarisch sichergestellte  4'/sprocentige  Anleihe  von 
1  Million  Mark,  die  vom  Aufsichtsrath  inzwischen 
begeben  worden  ist,  gefestigt  worden.  Die  uns  hier 
durch  zugeflossenen  Mittel  haben  uns  in  den  Stand 
gesetzt,  die  Banquierschulden  zu  tilgen  und  diejenigen 
Verbesserungen  in  unserem  Betriebe  auszuführen,  die 
für  uns,  unseren  Goncurrenzwerken  gegenüber,  eine 
unabweisbare  Notwendigkeit  geworden  sind.  Hierhin 
gehören  die  Anlage  einer  neuen  Koksbatterie,  die 
inzwischen  dem  Betriebe  übergeben  werden  konnte, 
die  Vermehrung  unserer  Winderhitzungsapparate  und 
der  Neubau  von  Dampfkesseln  und  einer  Gebläse- 
maschine, deren  Ausführung  für  das  laufende  Jahr 
vorgesehen  ist.  Mit  Ausnahme  der  Zeit  von  Mitte 
Januar  189.r>  bis  Ende  März  1895.  in  der  Ofen  3  mit 
neuem  Schacht  versehen  wurde,  sind  unsere  beiden 
betriebsfähigen  Hochöfen  das  Jahr  hindurch  im  Be- 
trieb gewesen.  An  Um-  und  Neubauten  auf  der  Hütte 
sind  verausgabt  in  Summa  150  650,70  ,4t,  in  welcher 
Summe  die  Kosten  für  die  erwähnte  Koksofenbatterie 
enthalten  sind.  Die  Hütte  erzeugte  im  Belriebsjahre 
in  Summa  37  166644  Kilo  diverse  Eisensorten,  die 
an  Erzen  86  769  670,  an  Kalkstein  23130510,  an  Koks 
49 193  580  kg  erforderten.  Die  Bilanz  ergiebt  einen  Roh- 
gewinn von  232064,45  .41,  der  sich  wie  folgt  zusammen- 
setzt: Gewinn  beim  Hochofenbetrieb  225  465.50  .41, 
beim  Grubenbetrieb  3  278,85  MiethserlrägnUse 
3012,60  ,M,  Verfallene  Dividenden  307,50  zusammen 
Rohgewinn  232064,45  ,4t.  Hiervon  sind  abzusetzen' 
Generalunkoslen  35  336,21  Jt,  Zinsen  27  665,77  Jt. 
zusammen  63  001,98  ,4/,  bleibt  169  062.47  Jt..  Hiervon 
gehen  ab  für  Abschreibungen  153  375,48  Jt,  so  dafs 
auf  neue  Rechnung  15  686,99  Jt  vorzutragen  sind. 
Ueber  die  Aussiebten  Tür  das  laufende  Geschäftsjahr 
ist  zu  berichten,  date  eine  allgemeine  Besserung  des 
Roheisenmarkles  in  den  letzten  Wochen  eingetreten 
ist,  die  in  einer  lebhaften  Nachfrage  nach  Roheisen 
und  einer  bereits  eingetretenen  mäßigen  Erhöhung 
Roheisenpreise  ihren  Ausdruck  ündet.    Auch  ist 


de 


zu  hoffen,  dafs  der  bis  zum  31.  December  d.  J.  ge- 
schlossene Roheisenverband  verlängert  werden  wird 
Am  1.  October  1895  lagen  an  Koheiscn-Auflräuen 
vor  23  500  t.   Die  Roheisen-Bestände  betrugen  3264  t.* 

Aplerbecker  Hütt*,  Brüg-niann,  Weyland  &  Co.  In 
Aplerbeck. 

Der  Geschäftsbericht  pro  1894/95  hat  im  wesent- 
lichen folgenden  Wortlaut :  „Wenn  auch  die  allgemeine 
Lage  des  Roheisenmarktes  im  abgelaufenen  Geschäfts- 


jahre keine  günstige  war,  so  hoffen  wir  doch,  ein 
besseres  Betriebsergebnifs,   als  der  vorliegende  Ab- 
schluß; nachweist,  zu  erzielen.    Leider  arbeiteten  beide 
Hochöfen  das  ganze  Jahr  hindurch  mit  hohem  Koks- 
veibiauch  und  alle  Versuche,  durch  kleinere  Aende- 
rungen  an   den   vorhandenen  Winderhitzern,  sowie 
durch    häufigere   Reinigung    höhere  Temperaturen 
zu  erzielen,  schlugen  fehl,  so  dafs  im  Frühjahr  dieses 
Jahres  der  Beschlufs  gefafst  wurde,  einen  gänzlichen 
Umbau  der  Cowper  vorzunehmen.  Dieser  Umbau  ist 
derart  beschleunigt  worden,  dafs  beute  die  Hälfte 
der  Cowper   mit   neuem   Gitlerwerk  versehen  ist, 
und   noch   in   diesem   Kalenderjahre  werden  zwei 
weitere  Apparate  fertiggestellt  sein.  Beeinflufst  wurde 
ferner  das  Hetriebsergebnifs  durch  das  öftere  Umsetzen 
des  Hochofens  I  auf  drei  verschiedene  Qualitäten, 
da  wir  in  demselben  Ofen  Puddel,  Stahl-  und  Tlioraas- 
eisen  erblasen  mufsten.     Es  ist  bisher  noch  nicht 
möglich  gewesen ,  diesen   durch  die  verschiedenen 
Verkaufsstellen    hervorgerufenen   Nachtheil,  unter 
welchem  übrigens  auch  andere  Hochofenwerke  leiden, 
durch  Zuweisung  größerer  Posten  derjenigen  Sorte, 
zu  deren  Darstellung  das  einzelne  Hocholenwerk  durch 
den  Bezug  der  erforderlichen  Eisenerze  oder  Nähe 
des  Absatzgebietes  für  das  Roheisen  angewiesen  wäre, 
abzuwenden.  Auch  wird  der  Vortheil,  den  wir  früher 
durch  die  Verhüttung  der  eigenen  Eisenerze  hatten, 
immer  geringer.  Unsere  Bredelaer  Erze  sind  leider,  wie 
wir  schon  wiederholt  in  unseren  Berichten  hervor- 
gehoben haben,  nach  der  Tiefe  zu  ärmer  an  Eisen 
geworden,  so  dafs  deren  Gewinnung  kaum  noch  lohnend 
ist.  Uebei  haupt  wird  der  Werth  unserer  inländischen 
Erze  durch  die  massenhafte  Einfuhr  ausländischer  Erze, 
durch  deren  Bezug  die  am  Rhein  gelegenen  Hoch- 
ofenwerke  uns  gegenüber  wesentlich  bevorzugt  sind, 
immer  weiter  heruntergedrückt,  namentlich  werden 
die  Rotheisensteingrubeu  bei  den  heutigen  Fracht- 
verhältnissen den  Betrieb  kaum  nochl  aufrecht  er- 
halten können.  An  Roheisen  wurden  im  vergangenen 
Jahre  50  177  t  gegen  47  559,3  l  im  Vorjahre  erblasen 
und  an  Koks  56  610  t  gegen  51324  t  erzeugt.  Unsere 
Giefaerci  hat  irn  vergangenen  Jahre  ebenfalls  ohne 
Ueberschufs  gearbeitet  und  haben  wir  vor  kurzem 
wegen  der  steligen  Ausdehnung  derselben  für  diesen 
Zweig  einen  besonderen  Fachingenieur  angestellt.  Auf 
den  Bredelaer  Gruben  wurden  66  574  t  gegen  75  142  t 
Rotheisenstein  und  auf  Grube  Zufällig  Glück  43  127  t 
gegen  45  158  l  Spatheisenslein  im  Vorjahre  gefördert. 
Nach  der  Gewinn-  und  Verlustrcchnung  stellt  sich 
der  Bruttogewinn  auf  81  166,49  Jt  gegen  204477,51  Jt- 
Im  Einverständnifs  mit  unserem  Aulsichtsralh  haben 
wir  114166,49  Jt-  gegen   114  256,10  Jt  im  Vorjahre 
zu    Abschreibungen    verwandt,    so   dafs  aus  dein 
Reservefonds  noch  33  000  Jt  zur  Ausgleichung  der 
Gewinn«   und   Verlustrechnung   entnommen  werden 
mußten.    Für  Neubauten  auf  unserem  Hochofenwerk 
sind  95187,59  Jt  verwandt." 


Bergischer  Gruben-  und  Huttenverein  in  Hochdahl. 

Aus  dem  Bericht  des  Vorstandes  theilen  wir  Nach- 
stehendes mit: 

.In  dem  am  30.  Juni  d.  J.  abgelauf.-nen  39.  Ge- 
schäftsjahr unserer  Gesellschaft  wurden  35  213  t  Roh- 
eisen erzeugt  und  35  877  t  verwerthet.  In  den  ersten 
8  Monaten  belief  sich  die  durchschnittliche  monat- 
liche Darstellung  auf  etwa  3500  t;  da  der  durch- 
schnittliche monatliche  Absatz  aber  unter  3000  t  blieb, 
mufste  Ende  Februar  der  Betrieb  eingeschränkt  werden, 
um  den  nach  und  nach  übergrofs  gewordenen  Vor- 
rath wieder  auf  das  richtige  Mafs  zurückführen  zu 
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können.    Dem  Vorjahr  gegenüber  hat  sich  die  Her- 
torbringung  um  wenige  570  t  und  der  Absatz  um 
2368  t  vermehrt.    Die  gegen  Ende  des  Vorjahres  be- 
standenen Verkaufspreis  von  40  bis  47  ,M  lür  Puddel- 
robeisen  und  44  bis  45  -M  für  Thomasroheisen  hielten 
sich  für  ersteres  bis  Ende  December  und  für  letzteres 
bis  F.nde  Marz,  für  den  Rest  des  Betriehsjahres  mufsten 
beide  Preise  um  1  ,M  ermäßigt  werden.    Der  durch- 
schnittliche Verkaufspreise  Tür  das  ganze  Jahr  stellte 
sich  aur  45,52  .*  gegen  43,56  <.H  im  Vorjahr.  Die 
Herstellungskosten  steigerten  sich  trotz  Verminderung 
der  allgemeinen   Unkosten  von  41,4!)  «  auf  43 
dadurch,  dafs  Kokskohlen  und  die  zur  Darstellung 
von  Thomasroheisen  erforderlichen  pho.sphorreichen 
Rohstoffe  erheblich  theurer  bezahlt  werden  mufsten. 
Die  übrigen  Rohstoffe  änderten  sich  nicht  besonders 
im  Preise.    Der  Verkaufspreis  hat  die  Selbstkosten 
im  Berichtsjahr  um  2,52  ■#  überstiegen,  im  Vorjahr 
um  2.07  Jf,    Nach  der  vorliegenden  Bilanz  beziffern 
sich  für  das  Geschäftsjahr  1894/95:    der  Betriebs- 
üherschufs  nach  Deckung  aller  Unkosten  auf  92 129,54-^, 
der  Zinsenüberschufs  aul    7977,53        die  Einnahme 
an  Pächten  und  Miethen  einschliefslich  der  aus  den 
Kalksteinfeldern  erzielten  Rente  auf  12  384,29,  H.  Zu 
dem  Bruttogewinn  von  112491,30  ,H  kommen  noch 
verjährte  Dividende  aus  dem  Geschäftsjahr  1889/90 
'80.*.    Von  dem  Gesammtgewinn  von  113  271.86 
hat  der  Aufsichtsrath  38  354.69.*  zu  Abschreib  ungen 
bestimmt,  so  dafs  ein  Reingewinn  von  74910,(57  tM 
iur  Verfügung  steht.    Die  in  den  aufserordentlichen 
Generalversammlungen     vom     15.   November  1893 
und  20.  August  1894  beschlossene  Zusammenlegung 
des  Actienkapitals   brachte  einen   Buchgewinn  von 
630043,48.*,  und  hat  der  Aufsichtsrath  beschlossen, 
hiervon  1  518604,08        zu  Abschreibungen  zu  ver- 
wenden und  dem  gesetzlichen  Reservefonds  1 1 1  439,40,  H. 
zuzuführen. 

Wie  die  zweite  Hälfte  des  verlaufenen  Geschäfts- 
jahres verhältnifsmälsig  wenig  zum  Jahreserlrägnifs 
beigetragen  hat,  haben  wir  von  der  ersten  Hälfte  des 
ara  J.-  ,u''  d-  Js.  begonnenen  neuen  Geschäftsjahres 
ebenfalls  nur  einen  bescheidenen  Ueberschufs  zu  er- 
warten, weil,  wie  schon  ausgeführt,  Kokskohlen  und 
'he  zur  Darstellung  von  Thomasroheisen  erforder- 
lichen Rohstoffe  erheblich  theurer  geworden  und  Roh- 
eisen bis  zum  Schlüsse  des  laufenden  Kalenderjahrs 
iu  den  bereits  besprochenen  ermäfsiglcn  Preisen  weiter 
geliefert  werden  mufs.  Trotzdem  glauben  wir  für 
las  angelangene  Geschäftsjahr  ein  befriedigendes  Ki- 
g"bni&  in  Aussicht  nehmen  zu  dürfen,  da  die  in 
junpter  Zeit  eingetretene  günstige  Marktlage  vom 
i-  Januar  nächsten  Jah  res  ab  ein  besseres  Geschäft 
"rwarten  läßt  und  die  Betriebskosten  eine  Verminderung 
enahren  haben,  seitdem  der  neuerbaute,  gröfsere  Hoch- 
ofen im  regelmäßigen  Betrieb  gekommen  ist." 

Es  wird  beantragt,  beschliefsen  zu  wollen,  die 
»on  dem  Reingewinn  nach  Bestreitung  der  satzungs- 
fi7uooTeLtraBSmärsi*fen  Gewinnanteile  verfügbaren 
:'  .7  "*  7ur  Vertheilung  einer  Dividende  von  5  % 
am  das  Actienkapital  von  1  358400, *  zu  verwenden. 


Rlsmarckhiitte,  zn  Blsmarckhütte  bei  Schwlen- 
tochlowlte,  O.-S. 

inajüV  Bericl»1  der  Direction  über  das  Geschäftsjahr 
KHK  95  wird  wie  folgt  eingeleitet : 

ah«  1  r  m  1- Ju,i  1S94  begonnene  und  am  30.  Juni  d.  J. 
2  T  Geschäftsjahr  hat  für  das  in  seiner  Er- 
,e  ^"?lfsmhlgkeil  slark  entwickelte  deutsche  Eisen- 
h    '-rbe  im  allgemeinen  keine  günstigen  Erträgnisse 

b S'Se"'  Zwar  war  durch  de"  a,n  20-  März  1894 
der  \  \  ?ftre,enen  deutsch-russischen  Handelsvertrag 
auf  d     r      Eisenindustrie  wiederum  der  Wettbewerb 
m  rar  gewöhnlich  gut  aufnahmefähigen  russischen 
XXL,. 


Markte  möglich  geworden,  nachdem  ihr  vorher  dies 
wichtige  Absatzgebiet  für  die  Dauer  des  bis  zum  Ab- 
schluß des  Handelsvertrages  stattgehabten  russisch- 
deutschen  Zollkrieges  gesperrt  gewesen  war;  indessen 
;  möchten  wir  hiermit  -  viellach  irrthümlichen  Aur- 
!  fassungen  gegenüber  —  feststellen,  daß  die  im  Handels- 
verlrage vereinbarten  russischen  Einfuhrzölle  für  Eisen- 
und  Eisenbleche  zum  Schutze  des  russischen  Eisen- 
gewerbes noch   immer  ganz  außergewöhnlich  hoch 
bemessen  sind,   und  unter  Berücksichtigung  dieser 
Zoll-  und  dann  auch  der  Pachtverhältnisse  ist  es 
selbst  den  günstigst  veranlagten  deutschen  Eisenhütten 
nicht  möglich,  die  Verkaufspreise  für  ihre  Erzeugnisse 
zum  Absatz  auf  dem  russischen  Markt  so  billig  zu 
stellen,  wie  die  geschützten  russischen  Werke  dies  zu 
thuu  vermögen.    Nur  der  Ueherschufs  des  russischen 
Verbrauchs  in  Eisen  über  die  russische  Erzeugung 
kann,  abgesehen  von  geringen  Mengen  an  Sonder- 
artikeln, durch  die   nicht  russischen,  ausländischen 
Werke  gedeckt  werden;   dieser  Bedarf  in  Rufsland 
an  ausländischem  Eisen  und  Eisenblech  aber  ist  seit 
Absrhlufs    des    deutsch-russischen  Handelsvertrages 
ein   ziemlich   reger,  namentlich  alljährlich  während 
der  Dauer  der  Bauzeit,  wogegen  er  sich  in  den  Winter- 
nam.iten   naturgemäß   erheblich    verringert.  Unter 
diesen  Umständen  erhöhte  sich  sofort  beim  Inkraft- 
treten  des  deutsch-russischen   Handelsvertrages  die 
Nachfrage  auf  dem  deutschen  Eisentnarkte,  da  grofse 
Bestellungen  aus  Rufsland  nach   Deutschland  über- 
schrieben wurden;   die  oberschlesischeri  Eisenwerke 
namentlich  waren  stark  für  den  russischen  Bedarf 
beschäftigt.    Während  im  Februar  1894  der  durch- 
schnittliche Grundpreiserlös  der  im  Verband  ober- 
schlesischer  Walzwerke  vereinten  Eisenhütten  sich  für 
je  100  kg  Walzeisen  auf  8.90  <,M  ab  Walzwerk  ge- 
stellt hatte,  war  es  möglich,  infolge  der  gestiegenen 
Nachfrage  aus  Rufsland,  auch  für  das  Inland  und  für 
den  Absatz  nach  dein  übrigen  Ausland  die  Verkaufs- 
preise, welche  die  Selbstkosten  bereits  unterschritten, 
zu  erhöhen,  so  dafs  für  diese  Absatzgebiete  der  Grund- 
preiscrlös  für  je  100  kg  Walzeisen  ab  Walzwerk  im 
August  1894  sich  im  Durchschnitt  auf  9.62  Jt  stellte. 
Indessen  benutzten  namentlich  die  westdeutschen,  be- 
züglich des  Verkaufes  ihrer  Erzeugnisse  nicht  geeinten, 
Werke  diese  Zurückhaltung  des  oberschlesischen  Wett- 
bewerbes auf  dem  deutschen  Markte  und  drangen 
zur  Vermehrung  ihres  Absatzes  mit  ihren  Erzeugnissen 
zu  billigeren  Preisen  mehr  und  mehr  in  das  bisherige 
inländische  Marktgebiet  der  oberschlesischen  Eisen- 
industrie, so  dafs  schon  vom  September  1894  ab  die 
Verkaufspreise  im  Inlande  mehr  und  mehr  abbröckelten, 
namentlich  als  vom  Oclober  1894  ab,  mit  Aurhören 
der  Bauzeit,  sich  wie  alljährlich,  die  deutsche  Aus- 
fuhr nach  Rufsland  nach  und  nach  verringerte  und  . 
die  oberschlesischen  Werke  deshalb  gezwungen  waren, 
um  das  bisherige  inländische  Absatzgebiet  nicht  zu 
verlieren  und  Arbeitsgelegenheit  für  ihre  Arbeiter  zu 
behalten,  in  die  billigeren  Preise  des  westdeutschen 
Wettbewerbs  einzutreten.    In  dieser  Weise  ist  es  er- 
klärlich, dafs  der  durchschnittliche  Grundpreiserlfls 
für  je  100  kg  Walzeisen  von  9,55  ,M  ab  Walzwerk 
im  Juli  1894,  von  9,02  ,4  im  August  1894  sich  von 
Monat  zu  Monat  verringerte  und  bis  auf  8.48  im 
April  d.  J.  liel.    Selbst  die  besteingerichteten  Werke 
sind   nicht  imstande,   ohne   baren  Geldzuschufs  zu 
solchem  Verkaufspreis  ihre  Erzeugnisse  herzustellen, 
und  so  haben  denn  die  Werke  nach  und  nach  ihre 
Walzeisenerzeugung  eingeschränkt  bis  zu  dem  Mafse, 
welches  zu  einer  geregelten  Herstellungsweise  über- 
haupt noth wendig  ist,  und  um  ihre  Arbeiter,  in  der 
Hoffnung  aul  Wiederkehr  besserer  Zeilen,  wenigstens 
theilweise  weiter  zu   beschäftigen.     In  den  letzten 
Monaten  nun  hat  die  Nachfrage  nach  Eisen  und  Eisen- 
blech auch  aus  dem  Inlande  zugenommen;  aber  es 
kann,  sofern  nicht  eine  allgemeine  Besserung  der 
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wirtschaftlichen  Verhaltnisse  in  Deutschland  eintritt, 
nur  eine,  sämmlliche  deutsche  Eisenwalzwerke  um- 
fassend, Vereinbarung  die  Erzeugung  und  den  Ver- 
brauch, das  Angebot  und  die  Nachfrage,  in  das  richtige 
Verhältoifs  bringen  und  dadurch  dio  Arbeit  im  Eisen- 
gewerbe wieder  lohnend  macheu.  In  Feinblechen 
wurde  der  Wettbewerb,  namentlich  von  den  west- 
deutschen Werken  ausgehend,  so  stark  fühlbar,  dafs 
auf  dem  Inlandsmarkt  heim  Verkauf  für  gewöhnlich 
kaum  die  Gestehungskosten  erzielt  werden  konnten; 
wir  waren  deshalb  gezwungen,  unseren  Absatz  im 
Inlande  zum  grofsen  Theil  auf  das  uns  nahe  gelegene 
Verkaufsgebiet  zu  beschränken;  die  Preise  für  Fein- 
bleche ermfdsigten  sich  in  ähnlicher  Weise,  wie  für 
Walzeisen  nach  und  nach;  wahrend  im  Juli  1894 
noch  für  Feinbleche  der  Grundpreiserlös  für  je  100  kg 
11,30  Jf  ab  Werk  betrug,  ermäfsigte  sich  derselbe 
nach  und  nach  bis  auf  etwa  10,00  Jf  im  Juni  d.  J. 
Diese  hier  geschilderten  Verkaufspreise  sind  auf  die 
Dauer  nicht  haltbar,  weil  sie  mit  den  Gestehungs- 
kosten nicht  vereinbar  sind;  in  Oherschlesien  sind 
es  namentlich  die  Roheisen-  und  Kohlenpreise,  welche 
schon  seit  Jahren  viel  zu  hoch  stehen  im  Vergleich 
zu  den  Verkaufserlösen  für  Walzeisen  und  Eisenbleche. 
Im  allgemeinen  war  daher  das  verflossene  Geschäfts- 
jahr für  die  Arbeit  in  dem  wichtigen  deutschen  Eisen- 
gewerbe nur  wenig  lohnend;  indessen  verschallte 
die  vermehrte  Ausfuhr  nach  dem  Auslande  wenigstens 
die  erforderliche  Arbeitsgelegenheit,  um  einen,  wenn 
auch  nur  wenig  lohnenden,  cinigeriualsen  regelrechten 
Betrieb  aufrecht  erhallen  zu  können.  Die  Neuanlagen 
zur  Ergänzung  unserer  bisherigen  Betriebseinrichtungen 
haben  die  letzteren  in  ihren  Erträgnissen  günstiger 
gestaltet;  doch  kamen  diese  Neuanlagen  zum  Theil 
erst  im  Januar  d.  J.,  theilweise  noch  später  in  Betrieb, 
und  es  bedurfte  vieler  Mühen  und  Geldopfer,  um  die 
Arbeiter  für  diese  neuen  Betriebsstätten  einzuschulen. 
Diese  Schwierigkeiten  sind  nun  überstanden,  wir 
haben  auch  in  den  Neuanlagcn  jetzt  einen  ebenso 
geordneten  Betrieb,  wie  in  unseren  älteren  Fabrications- 
zweigen,  und  wird  es  auch  fernerhin  unser  Bestreben 
sein,  in  erster  Beihe  unsere  Erzeugnisse  in  bester 
Qualität  herzustellen  und  durch  haushälterische  Fürsorge 
und  Vervollkommnung  unserer  Werkseinrichtungen  die 
Selbstkosten  im  Betriebe  zu  verringern.  Im  ganzen 
wurden  im  verflossenen  Geschäftsjahre  von  uns  an 
Halbproducten.  Wslzeisen,  Eisenblechen,  Stahl  und 
Stahlfabricaten  30  000  305  kg  mit  einem  Gesa  reimt- 
werlhe  ab  Werk  von  4892  709,2«  J(.  zum  Versand 
gebracht.* 

Der  Bericht  schliefst  mit  den  Worten: 
.Zur  Zeit  sind  wir  in  allen  Betriebszweigen  ge- 
nügend beschäftigt,  namentlich  entwickelt  sich  der 
Absatz  nach  dem  Auslande  mehr  und  mehr  befriedigend, 
und  wenn  die  wirtschaftlichen  Verhältnisse  in  Deutsch- 
land eine  Besserung  erfahren,  wenn  namentlich  die 
Leiter  der  deutschen  Eisenwalzwerke  zu  der  Erkennt- 
nils  gelangen,  dafs  bei  der  gesleigeiten  Erzeugungs- 
fähigkeit des  deutschen  Eisengew  erbes  eine  Vereinigung 
sowohl  bezüglich  des  Verkaufs  der  Erzeugnisse,  als 
wie  auch  -für  die  Herstellung  und  Aufrechlerhaltung 
des  Gleichgewichts  zwischen  Angebot  und  Nachfrage 
geboten  ist,  so  hoffen  wir  auch  fernerhin  eine  an- 
gemessene Verzinsung  unseres  Actienkapitals  zu  er- 
reichen." 

Das  Gewinn-  und  Verlustconto  ergiebt:  Ueber- 
trag  aus  1893 '1894  3865,82  Gewinn  in  1894H895 
789305,60,*.  zusammen  793  171.42  Jt.  Die  Ver- 
keilung des  Gewinnes  wird  wie  folgt  vorgeschlagen: 
auf  Amortisation  bezw.  Abschreibung  320  000  Jf, 
Tantiemen  und  Gratiftcationen  an  Beamte  53  584,40 

Tantieme  an  den  Aufsichtsrath  46  9:J0,50.*,  Dividende' 
9  3»    360000  Jf,  ücberlrag  für  das  Jahr  189.V189Ö 

12656,52  Jt„  zusammen  793171,42  Jf.. 


Eisenwerk  Rothe  Erde  in  Dortmund. 

Die  Einleitung  des  Berichts  über  das  Geschäfts- 
jahr 1894/95  lautet: 

.Das  Ergebnifs  des  mit  dem  30.  Juni  a.  c.  abge- 
laufenen Geschäftsjahres  ist  zu  unserem  Bedauern 
wieder  nicht  derartig  ausgefallen,  dafs  wir  unseren 
Aclionären  einen  vertheilbaren  Gewinn  zur  Ver- 
fügung stellen  können.  Immerhin  haben  wir  unter 
Aufwendung  gröfster  Sparsamkeit  im  Betriebe  einen 
Ueberschufs  erzielt,  welcher  zu  den  erforderlichen 
Abschreibungen  ausreicht,  so  dafs  sich  der  Ver- 
lustsaldo auf  unserem  Gewinn-  und  Verlustconto 
unverändert  wie  per  30.  Juni  1894  auf  28  433,96  J 
stellt.  Die  Lage  des  Walzeisenmarktes  war  während 
der  ganzen  Dauer  des  Berichtsjahres  gleich  schlecht, 
wie  in  der  voraufgegangenen  Zeit.  Die  rückläufige 
Bewegung  in  den  Verkaufspreisen  dauerte  fort  und 
litten  wir  aufserdem  an  dem  Uebelslande,  dafs  selbst 
zu  den  gewichenen  Freisen  zeitweilig  genügende  Arbeit 
nicht  zu  beschaffen  war,  wodurch  die  Betriebsergebnisse 
auf  das  ungünstigste  beeinflufst  wurden.  Erst  in 
jüngster  Zeit  hat  sich  die  Nachfrage  gehoben.  Die 
Aufträge  gehen  in  grölserer  Zahl  ein  und  von  den 
Käufern  werden  auch  die  von  den  Werken  geforderten, 
höheren  Preise  bewilligt.  Ob  diese  Besserung  weitere 
Fortschritte  machen  und  von  längerer  Dauer  sein 
wird,  entzieht  sich  heute  noch  der  Beurteilung.' 
Das  Werk  producirte  im  Jahre  1894/95  12375  340  kg 
gutes  Slabeisen  gegen  12175  542  kg  gutes  Slabeisen 
im  Vorjahre  und  verkauften  dagegen  1894  9r>: 
12  369  351  kg  gutes  Stabeisen  gegen  12136  526  gutes 
Stabeisen  im  Jahre  vorher.  Im  Puddelwerk  wurden 
9295  765  kg  Luppen  hergestellt. 


Gußstahlwerk  Witten. 

Aus  dem  Bericht  des  Vorstands  über  das  Ge- 
schäftsjahr 1894*95  geben  wir  Folgendes  wieder: 

.Auch  das  abgelaufene  Geschäftsjahr  war,  gleich 
seinen  Vorgängern,  für  die  Eisen-  und  Stahlindustrie 
ein  wenig  günstiges,  indem  «ler  Niedergang  der  Preise 
immer  weitere  Fortschritte  machte,  vielfach  bis  zu 
einem  Punkt,  wo  von  einem  Verdienst  keine  Bede 
mehr  war ,  man  sich  vielmehr  die  Frage  vorlegen 
mufste.  ob  bei  längerer  Andauer  der  Verluste  die 
Betriebe  überhaupt  noch  fortgesetzt  werden  können- 
Wenn  wir  unter  der  Ungunst  dieser  allgemein  vor- 
liegenden Verhältnisse  weniger  zu  leiden  hatten, 
soudern  ein  verhältnirsmäfsig  günstiges  Geschäfls- 
ergebnifs  vorzulegen  in  der  angenehmen  Lage  sind, 
so  haben  wir  dies  einer  im  allgemeinen  guten  Be- 
schäftigung während  des  ganzen  Jahres,  sowie  der 
Mannigfaltigkeit  und  der  anerkannten  Güte  unserer 
Erzeugnisse  zu  verdanken.  Obgleich  die  vorliegende 
Bilanz  ein  etwas  günstigeres  Ergebnifs  als  das  Vorjahr 
nachweist,  so  haben  wir  doch  geglaubt,  nur  die 
gleiche  Dividende,  also  6'/a  %,  in  Vorschlag  bringen 
und  die  Abschreihungen  höher  und  reichlicher  be- 
messen zu  sollen,  mit  Bücksichl  auf  die,  in  dem 
jetzt  laufenden  Geschäftsjahre  beschlossenen  Neubauten 
und  Verbesserungen,  und  um  dem  stets  befolgten 
Grundsatze  treu  zu  bleiben ,  unser  Unternehmen  am 
solider  Grundlage  leistungsfähig  zu  erhalten.  Der 
Umschlag  des  verflossenen  Geschäftsjahrs  betrug 
5060  144,69  Jt  gegen  4966282.50-*  im  Jahre  vor- 
her. Zu  Abschreibungen  sind,  seit  dem  Besteben 
unserer  Gesellschaft,  jetzt  2  320  474,34  verwandl 
worden,  und  die  gesammten  Immobilien  stehen 
mit  2209  385,77  ,*  zu  Buch.  Hergestellt  wurden 
an  Tiegel-  und  Martiustahl.  beziehungswei  se  Flulseisen 
21  390  000  kg  gegen  20  300  000  kg  im  Vorjahre.  Der 
Stahl  wurde  in  den  eigenen  Werkstätten  zu  den 
verschiedensten  Fahricaten  weiter  verarbeitet.  Die 
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(ieneratur  zu  2  Martinofen  wurde  behufs  Erzielung 
billigerer  Proluctionskosten  umgebaut  und  ein,  den 
größeren  Anforderungen  entsprechendes  Modellgebäude 
errichtet.  Die  Fac,onschmiede  stellte  an  Schmiede- 
stücken 2765  000  kg  her.  Für  den  grofsen  Hammer 
wurde  ein  neuer  Drehkrahn  beschafft,  sowie  eine 
Vergrößerung  der  Glühöfen  ausgeführt.  Ferner 
wurde  ein  neuer  Dampfkessel  an  Stelle  eines  ab- 
gängigen  aufgestellt.  Die  Schnellstraße  und  Grob- 
slrafse  producirten  zusammen  14  354  000  kg  gegen 
13150000  kg  im  Vorjahre.  Das  Blechwalzwerk  pro- 
ducirte  an  Grob-  und  Feinblechen  zusammen  9  006  000  kg 
gegen  8370000  kg  im  Vorjahre.  In  der  mechanischen 
Werkstalte  wurden  hergestellt  1  392000  kg  bearbeitete 
Schiniedestücke,  Stahlgufs-,  Maschinen-  und  Locomotiv- 
theile,  Geschütze  und  Geschützhestandlheile,  Ge- 
schosse u.  s.  w.  Die  Abtheilung  Lauf  bohrwerk  war 
auch  im  verflossenen  Geschäftsjahre  mit  der  Herstellung 
von  rohen  und  bearbeiteten  Gewehrläufon  u.  s.  w. 
nur  mäßig  beschäftigt  Die  Einrichtungen  der  ehe- 
maligen Gewehifahrik  waren  mit  der  Herstellung  von 
Kleineisenzeug  und  sonstigen  Massenartikeln,  sowie 
mit  der  Bearbeitung  von  Schmiede-  und  Gußstücken, 
ebenso  das  besondere  Dampfhamtnerwerk  der  Ab- 
theilung mit  der  Fabrication  von  Schmiedstücken, 
iSlampfartikeln  u.  s.  w.  beschäftigt.  Die  Production 
an  feuerfesten  Steinen  betrug  5  961  000  kg. 

üeber  die  Aussichten  für  das  laufende  Geschäfts- 
jahr läßt  sich  bei  der  gegenwärtigen  Geschäftslage 
etwas  Zuverlässiges  schwer  sagen,  es  wird  das  Resultat 
wesentlich  von  der  Besserung  der  Preise,  namentlich 
für  die  Walzfabricate  abhängen.  Für  letztere  ist 
allerdings  eine  kleine  Steigerung  eingetreten,  dieselbe 
inufs  jedoch  weiter  gehen ,  wenn  ein  bescheidener 
o'ewinn  erzielt  werden  soll.  Wir  sind  bisher  mit  im 
allgemeinen  ausreichenden  Aufträgen  versehen,  so 
dafs  wir  hoffen  dürfen ,  bei  der  sich  anscheinend 
bessernden  Conjunctur  zufriedenstellende  Resultate 
zu  erzielen.  Nach  der  vorliegenden  Bilanz  beträgt 
d-r  verfügbare  Gewinn  pro  1894; 05  460  477,24  ,4, 
wovon  nach  §  30  der  Statuten  gemäfs  Festsetzung 
durch  den  Aufsichtsralh  verwendet  werden :  zu  Ab- 
schreibungen 204837,86  «4.  zum  Reservefonds  5  % 
von  250908,56  =  12  545,43  .4  zu  Tantiemen  an 
Jen  Aufsichtsrath  12  545.43  <4  zu  Tantiemen  an  den 
Vorstand  6065,42*4,  zusammen  235  993,64  Jt,  so  dafs 
zur  Verfügung  der  Generalversammlung  224  483,60  ,H 
verbleiben.  In  Übereinstimmung  mit  dem  Aufsichts- 
rath schlagen  wir  vor,  hiervon  195  000  ,4  zur  Ver- 
keilung einer  Dividende  von  6', 's  %,  7500  -H  zu  Grati- 
licationenan  Beamte  und  Meisler.  8000  Tür  Beamten- 
und  Arbeiter- Prämien-  und  Unlerstützungszwecke, 
13983,60  <4  als  Vortrag  auf  neue  Rechnung  1805/96 
«i  verwenden." 


Jahre  in  die  Ualin  geleiteten,  auf  Ersparnifs  von  Zeit 
und  Arbeitskräften,  gründlichere  Ausnutzung  der 
vorhandenen  und  Einstellung  neuer  Hülfsmittel,  auf 
Beseitigung  offenbarer  Schäden  und  auf  eine  ge- 
schlossenere Organisation  gerichteten  Verbesserungen 
an,  sich  wirtschaftlich  wahrnehmbar  zu  machen.  Wir 
sind  durch  das  Zusammenwirken  aller  dieser  Facloren 
in  der  Lage,  bei  gleichen  Abschreibungen  wie  in  den 
Vorjahren  eine  Dividende  von  6  %  vorschlagen  zu 
kftnnen,  ein  Ergehnils,  welches  wir  angesichts  des  in 
einem  grofsen  Theil  dfsJahres  vorherrschend  gewesenen 
Darniederliegens  der  Stahlindustrie  als  erfreulich  be- 
zeichnen dürfen.  Von  dem  in  den  beiden  vorletzten 
Geschäftsjahren  beobachteten  Verfahren  bezüglich  der 
Abschreibungen  glaubten  wir  diesmal  um  so  weniger 
abweichen  zu  brauchen,  als  wir  durch  die  soeben 
vollendete  Actien  -  Kapilalvermehrung  gröfsere  Er- 
sparnisse auf  Zinsen-  und  Amortisationsconto  erzielen, 
die  nicht  unwesentlich  zur  Aufbesserung  der  künftigen 
Gesammtergebnisse  beitragen  werden.  Außerdem 
trug  der  Betrieh  verschiedene  nicht  unerhebliche 
Kosten  von  Erneuerungen  u.  s.  w.  —  Die  einzelnen 
Betriebe  angehend,  so  war  die  Fac,ongießerei,  besonders 
in  letzter  Zeit ,  reichlich  beschäftigt,  ebenso  die 
mechanische  Werkstätte,  die  zeitweise  nicht  in  der 
Lige  war,  die  Arbeit  zu  bewältigen  und  infolgedessen 
den  Lieferungsansprüc  hen  nicht  immer  genügen  konnte. 
Die  Federfabrication  war  Iiis  in  das  Frühjahr  hinein 
sehr  schwach  beschäftigt,  zumal  Regierungsaufträge 
ganz  fehlten.  --  Die  Preise  für  Federn  erreichten  die 
Selbstkosten  und  zogen  erst  im  zweiten  (ieschäfls- 
halbjahr  etwas  an.  Das  Walzstahlgeschäft  vermochte 
sich  ans  seiner  gedrückten  Lage  nicht  zu  erheben ; 
gewisse  ständige  Aufträge  auf  Qualitätsstahl  blieben 
uns  nur  dank  der  bekannten  Güte  unseres  für  die 
Präcisionsziehereien  bei  exaeter  Walzung  vorzüglich 
geeigneten  Materials.  Die  nicht  unbedeutenden  Kosten 
der  zu  Bruch  gekommenen  Grobwalzwerkstnaschine 
wurden  vom  Betrieb«  gelragen.  Der  Facturawerlh 
der  abgesetzten  Waaren  betrug  im  Jahre  1894  95 
1  034  212,00  ,.4,  gegen  990  002,14-4!  im  Vorjahre  mithin 
mehr  43  ('.09,92  .4.  Die  in  der  Generalversammlung 
vom  26.  Juni  1895  beschlossene  und  nunmehr  zur 
Ausführung  gebrachte  Erhöhung  des  Actienkapilals 
um  650  000  -4  —  wird  uns  in  die  Lage  bringen, 
nach  Abslofsung  des  Restes  der  Grundschuld  und  der 
Banqierschulden.  die  ins  Auge  gefaßten  notwendigen 
Vergrößerungen  und  baulichen  Xeuanlagen  vorzu- 
nehmen. In  das  neue  Betriebsjahr  gingen  wir  mit 
recht  schönen  Aufträgen  und  sind  bisher  befriedigend 
beschäftigt  gewesen  auf  allen  Betrieben,  so  dafs  man 
mit  etwas  mehr  Hoffnung  als  in  den  vergangenen 
Jahren  in  die  Zukunft  sieht.4 

Der  Bruttogewinn  beträgt  124  /98.04  «.*,  ab  Ab- 
schreibungen auf  Mobilien  und  Immobilien  31 213,62  t4, 
aur  Forderungen  3500  <4,  zusammen  34  713,02 
er   4  1.1       w    i    u— «  bleibt    90  085,02    .4.   hierzu    Bestand   aus  1893/94 

Hagener  Gußstahlwerke  in  Hagen.  2717,80  ,H,  zusammen  92  802,87  .4.   Die  Tanliömen 

Dem  Dircclionsbericht  über  das  GeschäfUjabr  a„  den'  Außiohtsrath  und  Beamte  betragen^ von 
1*94  95  entnehmen  wir: 

.Die  verhältnißmäßig  gute  Beschäftigung  zu  An- 
fang des  Geschäftsjahres  ließ  gegen  den  Winter  in 
last  allen  Zweigen  unserer  Fabrication  nach  und 
begann  sich  erst  mit  den  ersten  Monaten  des  Jahres 
1895  wieder  zu  heben.  Es  sprach  sich  allmählich 
etwas  mehr  Vertrauen  in  der  Bewilligung  der  Preise 
a|w.  die  nicht  mehr  ausschließlich  erkämpft  werden 
mufsten,  und  in  häufigen  Fällen,  zumal  in  unseren 
Specialfabricaten,  überwog  die  Rücksichtnahme  auf 


90  085,02  .4  12V*  %  =  10  922,81  .4,  so  daß  ein  Rein- 
gewinn zu  verlheilen  bleibt  von  81  88O.O0  «4,  dessen 
Verwendung  wie  folgt  vorgeschlagen  wird:  a)  Heber- 
Weisung  an  den  Reservefonds  5000.4  b  Dividende 
mit  6",  an  die  Aclionäre  74970  Jf-.  c)  Vortrag  auf 
neue  Rechnung  1910,00  • 


 ,     uvv  1  '?  ur  iuivKoivuvi.il  

Pro|npte  Lieferung  die  frühere  ängstliche  Erwägung 
<jw  Preises.  Iu  besonders  erfreulicher  Weise  gilt 
dies  von  unseren  ausländischen  Geschäfßfreunden, 
«he  wir  uns,  oft  unter  großen  Opfern,  durch  die 
iruMeZeil  hindurch  bewahrt  haben.  —  Zu  gleicher 
"  die,  wie  im  Vorjahr,  so  auch  im  letzten 


Mörder  Bergworks-  und  Hüttcnvercin. 

Die  Einleitung  des  Berichts  der  Directum  über 
das  Geschäftsjahr  1894  95  lautet: 

Die  kleine  Besserung  in  der  Geschäftslage  füi 
„nser'e  Erzeugnisse,  welche  wir  in  unserem  vong- 
iähriizen  Berichte  constatiren  konnten,  war  nur  von 
iSltt    Derselben  folgte  bald  ein  Rückgang 
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der  Preise  auf  einen  Stand,  wie  wir  ihn  bis  dahin 
nicht  gekannt  halten.  Dagegen  hielten  sich  die  Preise 
für  Hohnsen  auf  einer  angemessenen  Höhe,  während 
diejenigen  für  Kohlen  und  Koks  am  1.  April  d.  •). 
eine  Erhöhung  erfuhren.  Da  wir  einen  grofsen  Theil 
unseres  Kohlen-,  Koks-  und  Hoheisenhedarfes  seihst 
gewinnen  hezw.  herstellen,  so  ist  der  Gewinn  dieser 
Abtheilungen  erheblich  gestiegen.  Wenn  auch  der 
deutsch-russische  Handelsvertrag  die  gehegten  Er- 
wartungen nicht  ganz  erfüllt  haC  so  sind  doch  die 
durch  den  Zollkrieg  fast  ganz  verloren  gegangenen 
Geschäftsbeziehungen  wieder  angeknüpft  worden  und 
versprechen  ein  dauerndes  Geschält.  Zu  befürchten 
ist  nur,  dafs  die  belgischen  Concurrenton,  wenn  die 
Thomasstahlwerke  auf  die  Höhe  der  deutschen  ge- 
bracht sein  werden,  durch  die  niedrigen  Eisenbahn- 
tarife nach  Antwerpen,  uns  einen  Theil  des  Absatzes 
nach  dem  Norden  Hufslands  entreißen  werden. 
Aehnliche  Verhältnisse,  wie  dort  zu  befürchten  sind, 
bestehen  jetzt  schon  in  unseren  Nord-  und  Ostsee- 
häfen. Es  wird  uns  nur  möglich  sein,  die  englische 
Concurrenz  mit  ihren  niedrigen  Seefrachten  mit  Erfolg 
zu  bekämpfen,  wenn  wir  unsere  Erzeugnisse  unter 
Selbstkosten  an  die  Schiffbauwerften  verkaufen.  Hier 
dürfen  wir  jedoch  auf  Besserung  hoffen,  wenn  der 
Dorlmund-Ems-Kanal  eröffnet  sein  wird.  Die  Staats- 
regierung hat  in  der  entgegenkommendsten  Weise  die 
Kanalgebühren  für  die  ersten  fünf  Jahre  so  niedrig 
bemesseu.  dafs  wir  auf  eine  erhebliche  Verfrachtung 
rechnen  können,  wenn  auch  die  Locairrachlsätze  der 
Eisenbahn  bis  zum  Dortmunder  Hafen  eine  ent- 
sprechende Ermäfsigung  erfahren.  Der  Handelsvertrag 
mit  Oesterreich  hat  es  zuwege  gebracht,  dafs  unser 
Absatz  dorthin  fasl  vollständig  verloren  gegangen  ist, 
während  unter  dessen  Schutz  sich  die  österreichische 
Eisenindustrie  einer  hohen  Blülhe  erfreut. 

Die  hoben  Frachtsätze  für  den  Bezug  von  Minette 
aus  Lothringen  und  Luxemburg,  welche  wir  in  unserem 
vorigjährigen  Berichte  bereits  beklagten,  sind  unver- 
ändert geblieben.  Es  schweben  zwar  wieder  Vei- 
haudlungen  über  die>e  Frage,  es  ist  jedoch  zu  befürchten, 
dafs  dieselben  an  den  bekannten  Bedenken  wegen 
der  Finanzlage  des  Staates  scheitern  werden.  Diese 
Bedenken  werden  su  lauge  bestehen,  als  der  Eiseubahn- 
etal  vom  allgemeinen  Staatselat  nicht  gelrennt  wird 
und  die  Eisenbahnüberschüsse  ihrem  eigentlichen 
Zwecke  entzogen  werden.  Hoffen  wir,  dafs  die  Ein- 
sicht und  die  Hülfe  nicht  zu  spät  kommt. 

Wir  haben  in  dem  verflossenen  Geschäftsjahre 
fortgefahren,  diejenigen  Verbesserungen  unserer  Be- 
triebseinrichtungen durchzuführen,  welche  nöthig  sind, 
um  mit  der  immer  schärfer  werdenden  f'.oncurrenz 
Schritt  halten  zu  können.* 

Was  die  Belriebsergebuisse  betrifft,  so  betrug  die 
Steinkohlenförderung  auf  Schacht  Schleswig  1894  95 
lboUT.l  t,  Holstein  148  904  t,  zusammen  313  955  t, 
1»>910  t  mehr  als  im  Vorjahre.  Die  Eisenslein- 
förderung  betrug  auf  Sehacht  Schleswig  1894/95 
1  113  t,  Holstein  29  509  t,  zusammen  50  622  t.  Der 
Betrieb  des  Eisenwerkes  erlitt  gleich  zu  Anfang  des 
Geschäftsjahres  eine  erhchlische  Störung  dadurch,  dafs 
der  Ofen  Nr.  III  am  3.  Juli  nach  einer  Ciunpagne 
von  8  Jahren  und  6  Monaten  ausgeblasen  werden 
mufste.  Der  Ofen  wurde  sofort  niedergerissen  und 
durch  einen  neuen  Ofen  mit  gröfseren  Dimensionen 
ersetzt,  welcher  am  20.  Dccember  angeblasen  wurde 
Während  dieser  Zeit  wurden  auch  drei  der  vor- 
handenen Whilwell-Apparate  durch  Cowpei-Apparate 
ersetzt  Am  19.  Februar  1895  wurde  Ofen  II  nach 
einei  elfjährigen  Betriebszeit  ausgeblasen  und  am 
6.  März  der  vorher  fertig  gehaute  Ersatzofen  an- 
geblasen. Auch  hier  waren  während  des  Betriebe« 
drei  Whitwell-Apparate  durch  Cowper-Apparate  ersetzt 
worden.  Trotz  der  erwähnten  Störungen  war  es 
durch  die  gröfsere  Leistungsfähigkeit  der  neuen  Oefen 


möglich,  die  vorigjährige  Production  noch  zu  über- 
schreiten. Die  Boheisenerzeugung  betrug  1890"J1 
122618  t,  1891/92  147  500  t,  1892  93  146570  t, 
1893/94  178  762  t,  1894/95  181241  t.  Von  dem  er- 
hlasenen  Thouiaseisen  gingen  162419  t  in  flüssigem 
Zustande  zur  Hermannshütle.  Die  Zahl  der  Arbeiter 
betrug  durchschnittlich  514  Mann.  Die  Kosten  für 
den  Umbau  der  Hochöfen  und  der  Apparate  betrugen 
556  593,62  -.N,  wovon  105  421,30  -.41  schon  im  vorigen 
Geschäftsjahre  verausgabt  waren. 

Was  die  Hermannshütle  betrifft,  so  wurde  das 
Blockwalzwerk  betriebsfähig  hergestellt  mit  einem  er- 
heblichen Kostenaufwand  Aufserdem  wurden  mehrere 
Dampfkessel  beschafft,  ein  Trio  für  das  Grobblech- 
walzwerk eingebaut  und  verschiedene  Einrichtungen 
hergestellt  zur  Bewältigung  der  weiter  gestiegenen 
Produclion.  Zu  demselben  Zweck  mufsten  einige 
neue  Locomotiven  angekauft  werden.  Die  Production 
der  Hermannshütte  stellt  sich  wie  folgt:  Das  Stahl- 
werk lieferte  1894  95  259  570  000  kg  Stahlblöcke. 
Das  Puddelwerk  lieferte  1894/95  6332479  kg  Luppen. 
Die  Stahlgiefserei  lieferte  1894/95  1611367  kg  Stahl- 
faepngufs  und  711010  kg  Tiegelstahlblöcke.  Aus  den 
Walzwerken  und  dem  Hammerbau  gingen  hervor: 
1894/95  190  365  908  kg. 

Es  betrugen  im  Geschäftsjahre  1894,95  die  Ab- 
gaben, welche  der  Hörder  Verein  zum  Wohle  der 
Arbeiter  uud  an  Staats-  und  Gemeindelasten  zu  tragen 
hatte:  1.  die  Beitrage  zur  Krankenkasse  der  Hütten- 
arbeiter 50  314,67  .X,  2.  die  Beiträge  zur  Pensions- 
kasse der  Hüttenarbeiter  53431,52  3.  die  erhöhten 
Krankengelder  für  verletzte  Arbeiter  nach  §  5  des 
Unfall-VersicherungsgeseUes  1483,80  M,  4.  die  Unter- 
stützungen infolge  des  Haflpllichtgesetzes  8930,28  «tf, 
5.  die  Unfall  Versicherungsbeiträge  :>  a)  für  Hütten- 
arbeiter 82  373,41  b)  für  Bergarbeiter  34  239,24 
ß.  die  außerordentlichen  Unterstützungen  für  Hrtllen- 
und  Bergarbeiter  7  750,50  7.  die  Beiträge  zur 
Knappsrhaflskasse  48864,69  H,  8.  die  Beiträge  aul 
Grund  deslnvaliditäts-und  Allersversicherungsgesetzes: 
a)  Tür  Hüttenarbeiter  28  512,34. b)  für  Bergarbeiter 
9357,15  •  9.  Staatssteuern  (Grund-,  Gebäude-  und 
Gewerbesteuern)  8  614,84  10.  Bergwerkssteuern 
Ibis  31.  März  1895)  20 795.48, 11.  Gemeindesteuern 
20  177,82  <M,  zusammen  374  845,74  Jl.  Das  verfügbare 
Vermögen  der  Krankenkasse  beträft  95  300,31  .* 
und  das  der  Pensionskasse  612682,13  ,M  Zur  Auf- 
nahme in  das  Hüttenhospilal  kamen  395  kranke 
Arbeiter,  davon  sind  15  gestorben,  334  als  genesen 
oder  aus  einem  anderen  Grunde  entlassen  und  46  in 
Pflege  verblieben.  Pensionsberechtigte  Personen  waren 
vorhanden  469  invalide  Arbeiter  und  459  Witlwen; 
Erziehungsgelder  waren  zu  zahlen  für  369  Kinder.  Die 
Gesammtausgabe  dieser  Leistungen  betrug  159 147,46.*. 

Anf  Gewinn-  und  Verlustconlo  ist  der  vorjährige 
Best  des  Ueherschusses  mit  249933,88  vorge- 
tragen. Hierzu  der  diesjährige  Betriebsüberschufs 
von  2538  074,65  ,H  und  die  Einnahmen  für  Patente, 
Mielhen  u.  s.  w.  1 15  986,72  zusammen  2 903 995,25  X 
so  dafs  nach  Abzug  der  Ausgaben  für  Verwaltungs- 
kosten,  Zinsen  und  Provisionen  von  1  183  185, 16  . * 
ein  Bruttogewinn  von  1  720810.09  und  nach  Deckung 
der  Abschreibungen  von  822618,25  ein  Beingewinn 
von  898  191,84. #  verbleibt.  Die  Verkeilung  des  Bein- 
gewinns ist  wie  folgt  vorgesehen :  5  %  zum  gesetz- 
lichen Beservefonds  =  44  909,59  ,M,  auf  das  Prioritäts- 
Actienkapital  A  von  10  980  000  3  %  Dividende  = 
509  400  statutarische  und  contraetliche  Tantiemen 
33  393  ,M,  Zuwendung  zum  Garanlieconto  100000.*. 
Zuwendung  zum  Hochofen-Beparaturfonds  50000  «*, 
Zuwendung  zum  Bepaiatur-  und  Erneuerungsfonds 
100  000  Jf.  Vortrag  aur  neue  Hecbnung  60 489,25 
zusammen  898  191.84 
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Sächsische  Maschinenfabrik  zu  Chemnitz. 

In  dem  Betriebsjahre  1894/95  belief  sich  der 
Umsatz  auf  9  777  867,44  Jf  gegen  9  021  261,74  Jf  im 
Vorjahre  und  hat  sich  somit  um  756  605,70  Jl  =  8,39  % 
erhöbt,  wahrend  der  Rohgewinn  1  131087,15  Jf.  be- 
trug, gegen  1015251,24  Jl  im  Vorjahre,  sonach  mehr 
115  785,91  Jl.  Von  dem  Itohgewinne  sind  nach  Be- 
sdilufs  des  Aufsichtsrathes  375  897,33  Jf.  für  Ab- 
schreibungen nach  den  üblichen  Procentsätzen  ab- 
zusetzen. Oer  26.  ordentlichen  Generalversammlung 
wird  vorgeschlagen,  von  dem  alsdann  verbleibenden 
Reingewinn  8  %  mit  660000  Jt  als  Dividende  zur 
Verkeilung  zu  bringen,  ferner  5000  Jl  der  Arbeiler- 
Unterstützungskasse  zu  überweisen  und  den  Rest 
von  54107,22  Jf.  auf  das  neue  Rechnungsjahr  vor- 
zutragen. 


Schaiker  Amben-  und  Hütten  verein,  (Jelsenklrchcn. 

Dem  Bericht  der  Direction  entnehmen  wir: 
.Gleichwie  im  vorhergehenden  Jahre,  so  war  auch 
während  des  Jahres  1894,95  die  Lage  der  Eisenindustrie 
eine  sehr  unerfreuliche  und  schwierige.  Die  Hoch- 
olenwerke  haben  sieh  fast  ohne  Ausnahme  zur  Ver- 
billigung  ihrer  Selbstkosten  durch  Anlage  neuer,  oder 
Umbau  der  vorhandenen  alten  Hochöfen  auf  eine 
höhere  Production  eingerichtet,  womit  die  Aufnahme- 
fähigkeit des  deutschen  Marktes  wegen  des  gänzlich 
killenden  Exportes  nicht  gleichen  Schritt  halten  konnte; 
die  Folge  war  neben  mangelndem  Absatz  und  An- 
häufen von  Vorräthen  ein  anhaltendes  Sinken  der 
Kolieisenprcise  bis  zu  einem  Niveau,  welches  kaum 
noch  einen  geringen  Vortheil  übrig  liefs.  Um  unsere 
rrotluction  dem  Absatz  mehr  anzupassen  und  die 
Uv'crbestände  nicht  allzusehr  anwachsen  zu  lassen, 
sahen  wir  uns  genöthigt,  gegen  Schlufs  des  Geschäfts- 
nh'k8  eine"  Hochofen  kalt  zu  stellen.  Unterdessen 
bleiben  wir  bemüht,  durch  Verbesserung  und  Ver- 
vollkommnung unserer  Betriebseinrichtungen  auf  Herab- 
minderung der  Gestehungskosten  hinzuwirken.  Die 
Preise  der  Erze  waren  im  ganzen  als  mäßige  zu  be- 
zeichnen, nur  einzelne  Qualitäten  hallen  eine  kleine 
trhöhung,  z.  B.  die  Siegener  Spathe  infolge  des  ins 
Üben  gerufenen  Eisensteinsyndicats,  wogegen  die 
spanischen  und  andere  ausländischen  Erze  durch  die 
immer  mehr  zur  Verwendung  gelangenden  reichen 
schwedischen  Erze  im  Preise  etwas  gedrückt  waren, 
"n  Preise  der  Koks  trat  keine  Veränderung  ein,  da- 
gegen wurden  die  Kokskohlen  seitens  des  Syndicats 
*u  Anfang  unseres  Geschäftsjahres  um  50  $  f.  d. 
i!au\m  die  Höhe  S^M.  Gegen  Schlufs  des  Jahres 
kam  die  Vereinigung  der  deutschen  Böhren- 

l  rre'un  8ufs  neuo  aad  zwar  im  wesentlichen  aul 
oen  früheren  Grundlagen  zustande.  Einen  größeren 
Wolg  für  das  mit  Juni  endigende  Geschäftsjahr 
^onnie  diese  Verkaufsvereinigung  wegen  der  noch  zu 
auen  Preisen  abzuwickelnden  Abschlüsse  leider  nicht 

i"fT°'u  h  isl  ein  solcher  f(5r  da»  nächste  Ge- 
^tiartsjahr  hoffentlich  zu  erwarten.  Der  günstige  Geld- 
stand an  der  Börse  und  der  niedrige  Zinsfufs  gaben 

ns  \eranlassung,  den  Beschluß  der  General versamin- 
'unir  vom  28.  November  1893,  hetr.  Aufnahme  einer 
An  eihezur  Vermehrung  unserer  Betriebsmittel  und  Ab- 
storsl,ng  laufender  Verbindlichkeiten  mit  (ienebmigung 
acs  Aiifsichtsrathes  zur  Ausfuhrunu'  zu  bringen.  Die 
n?°i  (ler  Disc°nlo»?esellschaft  in  Gemeinschaft 
"Ii  «lern  A.  Schaar! hausenschen  Bankverein  in  Berlin 
18R«mn  £  die  Conve'',iriinK  «les  Restes  von 
ein   a  ller  a,len  4'/2procentigen  Anleihe  in 

ne  4procentige.  sowie  die  Erhöhung  derselben  bis 
ffm  cn  Ges*mrntbetrag  von  3  500000  Jl  zum  Curse 
Giar     •    iB'gen  VerP,5nd"ng  der  Hochofen-  und 

"isereian lagen,  sowie  einiger  Eisensleingruben. 


Im  abgelaufenen  Geschäftsjahr  waren  zwei  Hoch- 
Öfen  voll  und  der  dritte  bis  zum  20.  Mai,  also  10'k 
Monate  im  Betrieb.  Es  wurden  in  beiden  Betriebsab- 
teilungen, Hochöfen  und  Giefserei,  an  Rohmaterialien 
und  Roheisen  verarbeitet  im  Werthe  von  8  611  000. 
dagegen  beträgt  der  Verkaufswerth  der  Gesammt- 
produetion  an  Roheisen  und  Gufswaaren  11770000  Jf. 
Bis  zum  Jahresschlufs  haben  sich  die  Lagerbestände 
um  10  319  (  Roheisen  und  1281  t  Gufswaaren  = 
11  »»00  t  vermehrt.  Die  Beschäftigung  in  der  Giefserei 
war  nicht  ausreichend,  insbesondere  fehlten  die  Auf- 
träge in  gröfseren  Rohrweiten;  auffallenderweise 
halten  die  grofsen  Städte  mit  Neuanlagen  in  weiten 
Röhren  gänzlich  zurück.  Die  Preise  waren  infolge 
Auflösung  des  Röhren  Verbandes  sehr  gedrückt  und 
wenig  lohnend.  Die  Betheiligung  an  der  Zeche  Victor 
bei  Castrop  beträgt  wie  früher  291  Kuxen  zum  Buch- 
werthe  ä  2898,63  Jl- 843500  Jl.  Auf  unsere  291 
Kuxen  entfielen  im  Geschäftsjahr  1894/95  104  760  Jl 
—  12,42  %  Verzinsung  des  Anlagekapitals.  Der  Be- 
trieb der  Eisensteingruben  erstreckte  sich  ausschliefs- 
lich  auf  die  Unterhaltung  der  vorhandenen  bergbau- 
lichen Anlagen,  wobei  482  t  Roth-  und  Brauneisen- 
slein gewonnen  wurden.  Dio  Gesammikoslen  lür 
Unterhaltung  und  Gewinnung  betrugen  6264,72  Jf.. 
Der  Werth  der  auf  den  Gruben  lagernden  5458  t 
Eisenstein  ist  ä  2,53  Jt,  mit  13  800  Jt  in  die  Bilanz 
eingestellt.* 

Nach  Abzug  der  Zinsen  und  Generalunkosten  ver- 
bleibt ein  Bruttogewinn  von  664  96^,15  Jf,  hierzu 
Gewinnsaldo  aus  1893  94  8138,64  zusammen 
673106,79  Jt  \  hiervon  gehen  ab  die  Unkosten  und 
CursdifTerenz  der  neuen  Anleihe  im  Betrage  von 
115  967,80  Jf,  mithin  bleiben  557  138,99  M,  über  deren 
Verwendung  folgende  Vorschläge  gemacht  werden : 
Abschreibung  der  vorgesehenen  Beträge  von  zusammen 
325  000  Jf.  dein  Reservefonds  zu  überweisen  §  11 
des  Statuts  5  %  von  224  000,35  ^#  =  11200  als 
Dividende  zu  vertheilen  4  %  =  144000  Jf,  dem  Auf- 
siebtsrathe  6  %  Tantieme  von  68  800,35  Jf  =  4128  Jf. 
als  Superdividende  zu  vertheilen  2  %  =  720no  Jf.  und 
den  Restbetrag  von  810,99  ,M  auf  neue  Rechnung 
vorzutragen.  Bezüglich  des  Ausfalls  in  der  Höhe  der 
diesjährigen  Dividende  wird  bemerkt,  dafs  derselbe 
auf  die  Verrechnung  der  Unkosten  und  CursdifTerenz 
der  neuen  Anleihe  zurückzuführen  ist. 


Vereinigte  Königs-  und  Laurabiitte,  Actiengesell- 
schaft  fUr  Bergbau-  und  Hüttenbetrieb. 

Aus  dem  umfangreichen  Bericht  über  das  Ge- 
schäftsjahr 1894/95  theilen  wir  Nachstehendes  mit: 

„Die  rückgängige  Preisbewegung  auf  dem  Eisen- 
markte, über  welche  wir  bereits  seil  einer  längeren 
Reihe  von  Jahren  berichten  mufsten,  hat  auch  in  dem 
Geschäftsjahre  1894/95  während  der  ganzen  Dauer 
desselben  angehallen  und  ist  ersl  nach  Schlufs  desselben 
zum  Stillsland  gelangt.  Die  Grundpreiserlöse  ab  Werk 
stellten  sich  im  Juni  1895  pro  100  kg:  für  Handeleisen 
auf  8.65  -#  liegen  9,43.*  im  Vorjahre,  für  Grobbleche 
auf  10,04  Jl  (10,42  Jl),  für  Feinbleche  aul"  10,84  Jf 
(11,21  Jf-).  Die  Durchschnitts  •  Netto  -  Verwerlhung 
unserer  Walzwerke  auf  dem  inländischen  Markte  sank 
in  1894/95  gegen  die  bereits  äufsersl  niedrige  Ver- 
werfung des  Vorjahres  noch  um  3  Jl  pro  Tonne, 
die  der  Eisenbahnschienen  speciell  um  2Jf  pro  Tonne. 
Bei  einein  so  niedrigen  Preisstand  der  Eisenfabricatc 
litt  die  oberschlesische  Eisenindustrie  und  speciell 
auch  unser  Unternehmen  besonders  schwer  unter 
den  ungünstigen  tarifarischen  Verhältnissen  auf  den 
inländischen  Eisenbahnen,  mit  welchen  der  ober- 
schlesische Bezirk  zu  rechnen  hat.  und  zwar  um  so 
mehr,  da  die  Wasserstrafse  auf  der  Oder  bisher  noch 
äufserst  unzulänglich  geblieben  ist.    Diese  Verhält- 
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sind  der  Gegenstand  mehrfacher  Beschwerden 
und  Anträge  hei  den  Eisenbahn-Behörden  gewesen, 
und  dürfen  wir  nach  der  Aufnahme,  welche  sie  ge- 
funden haben,  recht  bald  auf  Abhülfe  in  mehreren 
wichtigen  Punkten  hoffen.  Inzwischen  haben  die 
hohen  Eisenbahnfrachten  Überschlesiens  im  ver- 
gangenen Geschäftsjahr  Einschränkungen  unseres  Ab- 
satzgebietes im  Norden  Deutschlands  zur  Folge  ge- 
habt, welche  uns  veranlagten,  Ersatz  in  verstärktem 
Export  nach  dem  Ausland  und  besonders  nach  Rufs- 
land  zu  suchen.  Von  dem  Gesammlabsatz  unserer 
Werke  an  Handelswaare  gingen  nach  dem  Inlande 
in  1894,95  nur  noch  55%,  während  in  das  Ausland 
45%  abgesetzt  wurden.  Die  letztere  Ziffer  stieg  gegen 
das  Vorjahr  demnach  noch  um  3,8%.  Hierbei  ist 
derjenige  Theil  unserer  Walzeisenerzeugung,  welchen 
wir  selbst  zur  Weiterverarbeitung  verwandten,  nicht 
mitberücksichtigt.  —  Der  starke  Andrang  von  Eisen- 
offerlen seitens  der  meisten  oberschlesischen  Walz- 
werke sowie  auch  seitens  unserer  Goncurrenz  im 
westlichen  Deutschland,  in  Belgien  und  England, 
welcher,  unterstützt  durch  das  beständige  Sinken  der 
Seefrachten,  auf  dem  russischen  Markte  sich  geltend 
machte,  bewirkte  auch  hier  einen  sehr  erheblichen 
Preissturz.  Die  durchschnittlichen  Verkaufspreise 
stellten  sich  in  1894,95  pro  Pud:  für  Grobeisen  auf 
164  Kop.  gegen  176  Kop  im  Vorjahre,  für  Grohhleche 
aur  205  Kop.  (242  Kop  ),  für  Feinbleche  auf  259  Kop. 
(278  Kop.).  Der  Ausfall  an  Einnahmen,  welchen  die 
Kalharinahütte  infolge  dieses  Preisrückgangs  hatte, 
sowie  der  Umstand,  daß  die  abgenutzte  Hnchofen- 
zustellung  des  ersten  dortigen  Olens  abgeworfen  und 
der  neue  Ofen  II  angehlasen  werden  mußte,  hatte 
eine  Verminderung  der  Erträge  der  Katharinahütte 
zur  Folge,  welche  sich  allein  für  dieses  Werk  auf 
etwa  300000  KM.  gegen  das  Vorjahr  beziffert.  Dieser 
Autfall,  sowie  die  Mindereinnahme,  welche  die  schle- 
sischen  Werke  infolge  Rückganges  der  Eisenpreise 
hatten,  mursle  durch  Ermäßigung  der  Fabrications- 
kosten  und  durch  die  Erträge  der  Neuanlagen,  be- 
sonders auf  den  schlcsischen  Hüttenwerken,  ersetzt 
werden.  Die  Gesammterzeugung  an  Walzwaare  auf 
unseren  Werken  blieb  eingeschränkt;  der  Absatz  hielt 
zuzüglich  der  auf  unseren  eigenen  Werken  ver- 
brauchten, resp.  verfeinerten  Producte  gleichen  Schritt 
mit  der  Production.  Der  Betriebsgewinn  der  Hütten- 
werke stellt  sich  annähernd  auf  gleiche  Höhe  wie 
im  Vorjahre.  Der  Betrieb  der  Erzgruben  wurde  ein- 
geschränkt, weil  wir  in  der  Verarbeitung  unserer 
eigenen  älteren  Erzbcstände  fortfuhren  und  beim 
Hochofenbetriebe  stärkere  Gatlirung  mit  reichen 
ausländischen  Erzen  anwandten.  Infolgedessen  sank 
die  Production  an  Eisenerzen  und  der  Ertrag  der 
Erzförderungen.  Das  Kohlengeschfift  war  im  Laufe 
des  Geschäftsjahres  im  allgemeinen  ein  regelmäfsiges; 
es  gestattete  die  Verladung  größerer  Mengen  von 
Kohlenbeständen  auf  den  Gruben  und  ergab  infolge 
stärkerer  Abgabe  von  Stückkohlen  eine  kleine  Auf- 
besserung der  Gesammt-Kohlenverwerlhuiig,  aus 
welcher  in  Verbindung  mit  der  zur  Durchführung 
gekommenen  Ermäßigung  der  Förderkosten  ein  Mehr- 
ertrag der  Steinkohlengruben  resullirte.  Der  Ge- 
sammt-Brullogewinn  unserer  Werke  bezifferte  sich 
abzüglich  der  Verwaltungskosten  und  der  Obligations- 
zinsen, sowie  aller  sonstigen  regehnäfsigen  Austraben 
aur  3  323  344  Jt,  d.  i.  376  276  ,M  mehr  als  im  Vor- 
jahre. Das  Geschäftsjahr  1894/95  hatte  jedoch  eine 
außergewöhnliche  Ausgabe  zu  tragen,  welche  durch 
die  Kündigung  unserer  alten  4l,liprocentigen  Anleihe 
und  durch  die  Emission  einer  neuen  3Vaprocenligen 
Ohligationenanleihe  erwuchs.  Die  Kosten  dieses  Geld- 
geschäfts an  Gursverlust,  Gericbtsknsten  und  Stempel, 


sowie  an  Druckkostcn  und  anderen  kleinpn  Ausgaben 
stellten  sich  auf  360  637  Jt..  Diese  Summe  war  vom 
abgelaufenen  Geschäftsjahr  zu  tragen  und  es  ergiebl 
sich  daher  ein  Bruttogewinn  von  2  962  707  Jt,  welcher 
nach  Absetzung  von  1750888  Jt  auf  Abschreibungen 
von  den  Werthen  der  Immobilien  und  Mobilien  nur 
die  Zahlung  einer  Dividende  in  gleicher  Höhe  wie 
im    Vorjahre    gestattet.     Da   der  Schlesisch- Mittel- 
deutsche Walzwerks-Verband  in  seinem  isolirten  Be- 
stände sich  für  unsere  Interessen  mehr  und  mehr 
als  unfruchtbar  erwiesen  hatte,  so  haben  wir  den- 
selben gekündigt.    Seitdem  sind  in  Rheinland-West- 
falcn   neue  Bestrebungen  zur  Herbeiführung  einer 
über  ganz  Deutschland  reichenden  Verständigung  der 
Walzwerke   rege  geworden,    welchen  wir  uns  an- 
schließen  und  von  welchen  eine  günstige  Einwirkung 
auf  die  Lage  des  deutschen  Eisenmarkles  zu  erwarten 
ist.    In  Oberschlesien  sind  nach  Austritt  der  Ver- 
einigten Königs-  und  Laurahütte  die  übrigen  Werke 
zu  einer  neuen   .Vereinigung  der  Oberschlesischen 
Walzwerke"  zusammengetreten,  mit  welcher  wir  ein 
Cartell  bezüglich  der  Handhabung  der  Geschäfte  ein- 
gegangen sind.    Wir  hoffen,  daß  die  weitere  Ent- 
wicklung dieses  Verhältnisses  eine  gesunde  sein  und 
unseren  Werken  zum  Vortheil  gereicheu  werde.  Die 
Aufbesserung  der  Preise  auf  dem  Eisenmarkte,  welche 
sich  nach  Schluß  des  Geschäftsjahres  bei  starkem 
Beschäftigungsgrade  der  Werke  mehr  und  mehr  Bahn 
bricht,   läßt  die  Hoffnung  aufkommen,   dafs  die 
Resultate  unseres  Unternehmens  im  neu  begonnenen 
Geschäftsjahre  aufgebessert  werden,  besonders  da  auch 
die  Steinkohlengruben  demnächst  mit  Fertigstellung 
wichtiger   Ausrichtungsarbeiten    der  Verminderung 
vieler  größerer  Betriebsausgaben  entgegengehen.  Die 
Production  der  Werke  betrug:  Steinkohlen  1  546987, 
Risenerze  74752,  Roheisen  151885,  Gußwaaren  6303, 
Waizeisen  133  880,  Rohzink  1365,  Blei  442,  Cemetit- 
kupfer  930  t.     Im  abgelaufenen  Jahre   wurden  ab- 
gesetzt   an   Eisenbahnschienen    und  Bandagen  aus 
Stahl,  Handelseisen  aller  Art,  Fa<;oneisen,  Schwellen 
und  Grubenschienen,  sowie  Blechen  aus  Schweiß- 
und  Flußeisen  121  490  t,  d.  i.  um  7790  t  weniger  als 
im  Vorjahre,  welche  auf  den  eigenen  Werken  weiter- 
verarbeitet wurden.    Außerdem  wurden  an  Walz- 
waaren  geringerer  und  Ausschuß-Qualität  noch  364  l 
abgesetzt.   Die  Brutlo-Einnahme  für  Walzwaaren  aller 
Art  und  für  verkaufte  1083  987  t  Steinkohlen.  3218  1 
Roheisen,  1072  t  Gußwaaren.  575  t  Zink,  441  t  Hlei 
sowie  für  Fabricate  unserer  Verfeinerungswerkstätten, 
für  Kupfer  und  Silber  betrug  28  887  768  Jt,  hierzu 
treten  1  981551  Jt,  welche  bei  den  Werkskassen  in 
Pachtgeldern,  für  Erze,  Gement,  Cynder,  Theer,  Am- 
moniak und  andere  Materialien,  für  Leuchtgas,  land- 
wirtschaftliche Producte  und  Neben-Einnahmen  ein- 
gingen.   Es   hetrug  somit  die  Gesammt-Einnahme 
30869319  Jt-,  d.  i  gegen  das  Vorjahr  2396724  ,S  mehr.* 
Von  dem  verbliebenen  Bruttogewinn  2962707,43.* 
sind  zu  kürzen  auf  Amortisation  der  Werksanlagen 
1  750888,14  Jt,  bleibt  Nettogewinn  1 211 819,29  Jt. 
Hiervon  sind  zu  verwenden  laut  Statut  zur  Zahlung 
der  Tantieme  an  den  Aufsichtsrath  und  die  Gesell- 
schaflsbeimten  96  945,54  J1,  bleiben  1  114  873,75 
dazu  Saldo  aus  dem  Vorjahre  27  795,80  Jf,  Summa 
1  142  669,55  Jt,  4%  Dividende  erfordern  1080000  Jt, 
verbleiben  zur  Verfügung  62  669,55  Jt.    Es  wird  vor- 
geschlagen, auf  das  Actiencapital  von  27  000  000  t* 
eine  Dividende  von  4  %   zu  zahlen,   aus  dem  ver- 
bleibenden Saldo  55  000  ,«f-  dem  Vorstande  zur  Vei- 
Wendung  für  Wohlthätigkeilsanstalten  und  zu  Wohl- 
fahrtszwecken  im  Einvernehmen  mit  dem  Aufsichtsrath 
zur  Verfügung  zu  stellen  und  den  Rest  von  7  669,55  J 
auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 
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Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Protokoll  über  die  VorsUndssItzung 
vom  16.  Oclober  lsftö  Im  Kestaurant  Thliruagel 
zu  Düsseldorf. 

Die  Herren  Mitglieder  des  Vorstandes  waren  zu 
der  Sitzung  durch  Rundschreiben  vom  1.  Oetober  d.  J. 
eingeladen.    Die  Tagesordnung  lautete,  wie  folgt: 

1.  Geschäftliche  Miltheilungen. 

2.  Festsetzung  des  Termines  und  der  Tagesordnung 
der  Generalversammlung. 

3.  Wahl  von  Mitgliedern  in  eine  Gotnmission  des 
Hauptvereins  zur  Berathung  der  Frage  eines 
Zolles  auf  Schiffbaumaterial. 

4.  Der  Gesetzentwurf,  betr.  den  unlauteren  Welt- 


Die  Sitzung  wird  um  12'/*  Uhr  Mittags  durch 
den  Vorsitzenden  Hrn.  Direclor  Servaes  eröffnet. 

Zu  1  der  Tagesordnung  giebt  der  Geschäftsführer 
Kenntnifs  von  einem  Schreiben  des  Herrn  Minister?;  für 
Handel  und  Gewerbe,  in  welchem  Vorschriften  über  dif 
Behandlung  vertraulicher  Schriftstücke  gemacht  werden. 

Auf  den  unter  dem  12.  November  1894  seitens 
der  Gruppe  gesteil teu  Antrag,  der  Herr  Minister  der 
Öffentlichen  Arbeiten  wolle  dahin  wirken, 
.dafs  in  den  Ausnahmetarif  10a  auch  gewöhnliches 
Slabeisen  und  Nieten,  sofern  diese  Artikel  Ver- 
wendung im  deutschen  Seeschiffbau  finden, 
einbezogen  werden,* 
ist  nachfolgende  Antwort  eingegangen: 
Konigl.  Eisenbahndirection.  Geschäfts-Nr.  IV.  7535. 

Altona,  den  II.  Oetober  1895. 
Auf  die  unterm  12.  November  v.  J.  an  den  Herrn 
Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  gerichtete  Ein- 
gabe theilen  wir  auftragsgemäß  ergebenst  mit,  dafs 
die  preußischen  Staatsbahnen  ermächtigt  worden 
sind,  eine  Ausdehnung  der  bestehenden  Ausnahme- 
tarife für  Eisen  und  Stahl  zum  Bau  von  Seeschiffen 
auf  eine  Reihe  weiterer  Artikel  des  Specialtarifs  I, 
sowie  auf  sämmtliche  Eisen-  und  Stahlartikel  des 
Specialtarifs  II  eintreten  zu  lassen. 

Der  so  erweiterte  Schiffbaueisentarif  wird  nach- 
stehend aufgeführte  Artikel  umlassen: 

1.  Folgende  Gegenstände   des  Specialtarifs  I  des 
deutschen  Gütertarifs: 
Anker,  Schiffsketten,  Schiffsrippen,  Drahtseile, 
Nieten,  Nägel,  Schrauben  und  Unterlagsscheiben 
zu  Schrauben  und  Muttern. 
*  tisen  und  Stahl,  wie  im  Specialtarif  II  des  deut- 
schen Gütertarifs  genannt. 

Die  beantragte  Frachtermäfsigung  für  Slabeisen 
«»« I  Nieten  wird  danach  künftig  diesen  Artikeln 
zu  theil  werden. 

Außerdem  wird  nachgelassen  werden,  dafs  der 
erweiterte  Schiffbaueisentarif  unter  gewissen  Be- 
dungen im  Rückerstattungswege  künftig  auch 
anderen  Empfängern  als  den  deutschen  Schiffs- 
werften  gewährt  wird. 

Der  neu  erweiterte  Schiffbaueisenlarif  wird  vor- 
aussichtlich zum  1.  November  d.  J.  zur  Einführung 
gelan&en-  gez.:  Taeglichsbeck. 

KU  ^«toffend  die  gewerbliche  Sonntagsruhe 
wLETSV  '  Thomas-,  Martin-  und  Tiegelgußstahl- 
werke,  Paddel-  und  zugehörige  Walzwerke  und  Ha.nmer- 
fälU  l  u  >m  Anscl,l"k  an  ein  Schreiben  der  West- 
ncn  Uni°n  nochmals  die  Notwendigkeit  hervor- 


gehoben, dafs  in  der  Position  A  7  der  Tabelle  zur 
Bekanntmachung  des  Bundesralhs  vom  5.  Februar  1895 
das  Wort  .zugehörige'  gestrichen  werde.  (Siehe  den 
Artikel  zur  gewerblichen  Sonntagsruhe  auf  S.  9*7 
dieses  Hefts.) 

Endlich  theilt  der  Geschäftsführer  mit,  daß  laut 
amtlicher  B  •kanntmachung  des  Reichs-Anzeigers  der 
Freundschafts-,  Handels  und  Schiffahrls  vertrag 
zwischen  Deutschland  und  der  Republik  Chile 
vom  l.  Februar  1862  am  27.  August  d.  J.  von  der  chile- 
nischen Regierung  gekündigt  worden  ist.  Infolge 
dieser  Kündigung  treten  die  Bedingungen  dieses  Ver- 
1  träges,  soweit  sie  nicht  lediglich  die  friedlichen  und 
|  freundschaftlichen  Beziehungen  zwischen  den  beiden 
Vertragsländern  und  deren  Angehörigen  betreffen, 
also  vor  Allem  die  Meistbegünstigungsklausel,  die 
Vorschrift  über  die  Freiheil  des  Handel«,  die  Hafen- 
abgaben  u.  s.  w.,  mit  Ablauf  des  27.  August  1896 
außer  Kraft.  Die  Kündigung  ist  nicht  auf  gegen- 
seitigen Wunsch  der  beiden  Regierungen  erfolgt, 
sondern  lediglich  durch  Chile.  Maßgebend  dürfte 
dafür  gewesen  sein,  daß  Chile  den  Wunsch  hegt, 
mit  seinen  Nachharrepubliken  neue  besondere  Ver- 
trüge abzuschließen,  wobei  die  Meistbegünstigungs- 
klauscl  hinderlich  sein  würde.  Um  sich  ihrer  zu  ent- 
ledigen, hat  Chile  auch  bereiß  den  englisch-chile- 
nischen Handelsvertrag  gekündigt. 

Es  wird  beschlossen,  an  die  Mitglieder  der  Nordwest- 
lichen Gruppe  die  nachstehenden  Fragen  zu  richten: 

1.  Ilaben  Sie  nach  Chile  exportirt  und  exporliren 
Sie  noch  dorthin? 

2.  Wie  groß  war  Menge  und  Werth  der  in  den 
Jahren  1890,  1891.  1892,  1893  und  1894  von 
Ihnen  nach  dort  exportirlen  Waaren? 

3.  Welchen  Weg  haben  diese  Waaren  genommen, 
über  Hamburg  oder  über  belgische,  französische 
oder  englische  Häfen? 

4.  Welche  Persönlichkeit  erscheint  Ihnen  geeignet, 
als  Sachverständiger  in  dieser  Handelsvertrags- 
frage der  Reichsregierung  bezeichnet  zu  werden  ? 

Zu  2  der  Tagesordnung  wird  beschlossen,  die 
Generalversammlung  der  Gruppe  am  Sonnabend 
den  7.  Decemher  1895  abzuhalten  und  auf  die  Tages- 
ordnung die  folgenden  Punkte  zu  setzen: 

1.  Ergänzungswahl  für  die  nach  §  3  al. 2  der  Statuten 
ausscheidenden  Mitglieder  des  Vorstandes; 

2.  Bericht  über  die  Kassenverhältnisse  und  Be- 
schluß über  die  Einziehung  der  Beiträge; 
Setzung  der  Höhe  des  Beitrags; 

3.  Jahresbericht,  erstattet  vom  Geschäftsführer; 

4.  Etwaige  Anträge  der  Mitglieder. 

Zu  3  der  Tagesordnung  werden  in  die  Commission 
zur  Berathung  der  Frage  eines  Zolls  auf  Schiff- 
baumaterial die  HH.  Dr.  Schmidt  (in  Firma 
Fried.  Krupp)  Essen,  Generaldirector  Tu  11  -Hörde 
und  Director  Friederichs- Duisburg  sowie  der  Ge- 
schäftsführer gewählt. 

Zu  4  der  Tagesordnung  erörtert  darauf  der  Ge- 
schäftsführer den  abgeänderten  Gesetzentwurf,  betr. 
den  unlauteren  Wettbewerb.  Der  Vorstand  er- 
kennt an.  daß  dieser  Gesetzentwurf  gegenüber  der 
ersten  Vorlage  erhebliche  Verbesserungen  aufweist 
und  manchen  von  der  Industrie  erhobenen  Ein- 
wendungen Rechnung  trägt.  Unter  dem  Vorbehalte, 
zu  den  einzelnen  Paragraphen  in  einer  erneuten  Ver- 
handlungdes  .Centraiverbandes  deußcherlndustrieller* 
eventuelle  Abänderungsanträge  zu  stellen,  stimmt  der 
Vorstand  dem  Gesetzentwurf  im  ganzen  und  großen 
zu.    Schluß  der  Sitzung  SJVs  Uhr. 

gez.  A.  Srrrae*.  />>■  tirune,'. 
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Vereins  -  Nachrichten. 


1.  November  1895. 


Verein  deutscher  Eisenhütten  leute. 


Albert  Vahlkampl  f. 


Am  8.  Oclober  verschied  in  Düsseldorf  das  unserem 
Verein  seil  dessen  Begründung  ungehörige  Mitglied 
Hr  Ingenieur  Albert  Vahl kämpf. 

Alberl  Vahlkampl  wurde  im  Jahre  1830  in  Hörde 
geboren,  wo  sein  Valer  Bürgermeister  war.  Er  be- 
suchte das  Gymnasium  in 
Dortmund  und  erhielt  seine 
praktische  Ausbildung  auf 
dem  Constructionsbureau 
und  in  den  Werken  des 
Hörder  Bergwerks-  und 
Hüllenvereins,  wo  er  etwa 
um  das  Jahr  1850  seine 
Laufbahn  als  Beamter  im 
Walzwerk  begann,  nachdem 
er  seiner  einjährigen  Dienst- 
pflicht genügt  hatte.  Hieiauf 
wurde  ihm  im  Jahre  1862 
die  Stelle  eines  technischen 
Leiters  des  Walzwerks  von 
Dupont  &  Dreifus  in  Ars 
a.  d.  Mosel  übertragen,  wo- 
selbst die  grofse  Verschie- 
denheil in  der  Erzeugung 
von  Proflleisen  ihm  gute  (Je- 
legenheil  gab,  seine  Kennt- 
nisse in  der  Walzenkalibri- 
rung  zu  vervollkommnen. 
Er    gehörte    nachher  zu 

den  ersten  Ingenieuren  des  In-  und  Auslandes  für 
Walzenkalibrirungen.  Eine  Neuerung,  bestehend  in 
der  Construction  von  Trio  -  Spitzbogen  •  Vor-  bezw. 
Luppenwalzcn  ohne  falsches  Kaliber,  stammt  von 
ihm  und  hat  sich  vortrefflich  bewährt.  Im  Jahre 
18»»8  erhielt  er  die  technische  Leitung  des  „Puddel- 
und    Walzwerks    der   Gutehoffnungshülle    in  Ober- 

E  r  ruhe  in 

Aenderungen  im  Mitglieder-Verzeichnifs. 

Galli,  Johannes,  Civilingenieur,  Witten  a.  d.  Ruhr 
Naring,  Ingenieur,  Mannheim  M  5,  Nr.  f>,  IL 
Hövel,  Heinrich,  Betriebscher  der  Dortmunder  Union 

Horst  a.  d.  Ruhr, 
Mäller-Tromp,  B.,  Ingenieur,  Bochum  i.W.,  Alleestr. 33. 
Stammschulte,  Friedr.,  Civilingenieur,  Königshillte  Ö./s! 
Wedekind,  Erich,  Civilingenieur,  Hannover,  Georgsir.  4! 

Verslorben: 
Hrunck,  Frans,  Ingenieur,  Dortmund. 
Loy,  Oust.,  Direclor,  Solingen. 
Uiüt,  E.,  Hüttimbesitzer,  Eich. 


hausen  und  des  Baues  des  neuen  Walzwerks  in  Neu- 
Oberhausen.  Unter  seiner  Mitarbeit  wurden  später 
mehrere  grofse  Neilanlagen ,  wie  des  Bessemerwerks 
und  des  Blockwalzwerks  ausgeführt,  welche  stets 
vorzügliche  Betriebsergebnisse  erzielten. 

An  den  Arbeilen  zur 
Herausgabe  des  deutschen 
Normalprofilbuchs  nahm 
der  Vorstorbene  einen  regen 
Antheil. 

Eine  schleichende  Krank- 
heit, deren  Ursache  nie 
erkannt  worden  ist,  zwang 
ihn,  seine  Stellung  auf- 
zugeben, doch  blieb  er  bis 
kurz  vor  seinein  Tode  als 
berathender  Ingenieur  in 
den  Diensten  der  Actien- 
gesellschaft  Gutehoffiiuogs- 
hatte,  während  er  seinen 
Wohnsilz  nach  Düsseldorf 
verlegte. 

Mit  seiner,  ihm  *or 
wenigen  Monaten  in  die 
Ewigkeit  vorangegangenen 
Gatlin  lebte  er  in  vierzig- 
jähriger, glücklicher  Ehe, 
seine  Familie  betrauert  in 
ihm  einen  sorgsamen  Vater, 
seine  Collegen  und  Fachgenossen,  welche  ihm 
nahe  gestanden  haben,  verehren  sein  Andenken  als 
dasjenige  eines  edlen  Freundes,  und  die  Eisen- 
industrie verliert  in  ihm  einen  hervorragenden  Tech- 
niker, der  mit  reichen  Erfahrungen  ausgerüstet  war 
und  dieselben  in  unermüdlicher  Thätigkeil  ver- 
werthet  hat. 
Frieden! 

Eisenhütte  Oberschlesien. 

Die  Hauptversammlung  findet  am  Sonntag  den 
3.  November  in  Königshütle  statt. 

Die  Tagesordnung  lautet: 

1.  „Untier  den  englischen  Kohlenbergbau".  Vortrag 
des  Hrn.  Bergwerksdireclor  Gel h  orn  -  Laurahüll''. 

2.  „Conventionen,  Cartelle  und  Syndicate*.  Vortrag 
des  Hrn.  Generalsecrelär  Dr.  Beniner- Düsseldorf. 

3.  »lieber  Tiegelstahl  und  dessen  Fabrication*.  Vor- 
•U    trag  des  Hrn.  Ingenieur  Feipers- Bismarckhülte. 


Die  nächste  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhuttenleute 

Hudel  am  11».  Januar  IMMt  in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  stall. 
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Commiasione-VerlBs  von  A.  Bagel  in  Düsseldorf. 


Ingenieur  E.  Schrödter, 

GeschafUführer  des  Verei  n  s 


15.  November  1895. 


15.  Jahrgang. 


Conventionen,  Cartello,  Syndikate.* 

Von  Dr.  W. 


M.  H.,  der  letzte  Vortrag  wirtschaftlicher 
Natur,  welcher  in  der  Eisenhütte  Oberschlesicn 
gehalten  wurde,  behandelte  die  Wirtschaftspolitik 
des  Forsten  Bismarck.  Gleichzeitig  mit  dem 
Hauplverein,  der  in  der  Tonhalle  zu  Düsseldorf 
tagte,  wurde  hier  Wesen  und  Wirken  des  Mannes 
gefeiert,  der  Deutschland  nicht  nur  in  politischer 
Hinsicht  einte,  sondern  unser  Vaterland  zu  seiner 
wirthschafUichen  Machtstellung  emporhob,  indem 
er  bei  Ioaugurirung  seiner  Wirtschaftspolitik  das 
erlösende  Wort  sprach;  „Wir  verlangen  einen 
mäßigen  Schutz  der  deutschen  Arbeit.  Wir 
Deutsche  sind  bisher  durch  die  weit  geöffneten 
Thore  unserer  Einfuhr  die  Ablagerungsstätte  aller 
Ueberproduction  des  Auslandes  geworden.  Die 
Masse  der  Ueberfüllung  Deutschlands  mit  der 
Ueberproduction  anderer  Länder  ist  es,  was 
unsere  Preise  und  den  Entwicklungsgang  unserer 
Industrie,  die  Besserung  unserer  wirtschaftlichen 
Verhältnisse,  am  allermeisten  drückt.  Schliefen 
wir  unsere  Thür  einmal,  errichten  wir  die  höhere 
Barriere  und  suchen  wir  wenigstens  den  deutschen 
Markt,  auf  welchem  die  deutsche  Gutmütigkeit 
»om  Auslande  in  diesem  Mafse  ausgebeutet  wird, 
der  deutschen  Industrie  zu  erhalten!" 

Es  ist  nicht  Zufall,  m.  H.,  dafs  ich  meine 
heutigen  Ausführungen  mit  einer  Erinnerung 
an  die  Bismarcksche  Wirtschaftspolitik  beginne, 
«e  steht  vielmehr  mit  meinem  Thema  im  engsten 
Zusammenhang.  Während  nämlich  der  Schutz- 
zoll den  internationalen  Wettbewerb,  den  Kampf 

.»n*  v?rtra8  gehalten  in  der  .Eisenhütte  Ober- 
»chlesien"  am  3.  November  1895. 

XXII.». 


zwischen   den  durch   ihre  natürlichen  Lebens- 
bedingungen begünstigten  und  den  weniger  begün- 
stigten Ländern  zwar  nicht  autebt,  aber  gerechter 
macht,   —   wie  denn  die  deutsche  Schulzzoll- 
politik die  industrielle  Ueberlegenheit  des  britischen 
Inselreichcs  hat  brechen  und  eine  gröfsere  Gleich- 
mäfsigkeit    der    gewerblichen   Ausrüstung  der 
einzelnen  Länder  hat  herbeiführen   helfen,  — 
'  während  der  Schutzzoll  also  das  internationale 
•  wirtschaftliche  Chaos  verhindert  und  die  Völker 
|  der  Erde  in  nationale  Gruppen  gliedert,  bringt, 
wie  schon  Steinmann-Bucher  mit  Recht  bemerkt 
hat,    das    Cartell    innerhalb   der  einzelnen 
Zollgebiete  Ordnung  in  das  Chaos. 

Schutzzollpolitik  auf  der  einen,  Conventionen, 
Cartellc  und  Syndicale  auf  der  anderen  Seite  er- 
freuen sich  denn  auch  derselben  intimen  Feindschaft 
der  Vertreter  des  Manchesterthums,  der  Verteidiger 
des  laisser  faire-,  laisser  aller  -  Princips,  der 
Freihandelsmänncr  xat^oy^v,  die  das  Heil  der 
Welt  lediglich  von  billigsten  Preisen  für  den  von 
ihnen  angeblich  gegen  Ausplünderung  geschützten 
„reinen  Consumenten"  *  erwarten,  wobei  mir 
immer  als  besonders  bemerkenswert  zwei  That- 


*  »Die  Lehre  vom  freion  Wettbewerb  leidet  an 
dem  Grundfehler,  dafs  sie  für  ein  Phantom  erdacht 
ist,  für  deu  sogenannten  reinen  Verbraucher,  den  es 
in  der  Thal  nicht  giebl.  Per  reine  Verbraucher 
müßte  seine  Verbrauchskraft,  seine  Mittel  im  Himmel 
oder  in  der  Hölle  erworben  haben,  wenn  er  denkbar 
sein  soll.  Hat  er  sie  aber  unter  den  Sterblichen  der 
Erde  gewonnen,  so  ist  ihre  Quell«  in  der  Arbeit  zu 
suchen,  die,  möge  sie  geartet  sein,  wie  sie  wolle,  stets 
auf  ihren  Urquell,  die  niedrige  Arbeit,  zurückfahrt. 

(Steinmann-Buche>:) 
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Conventionen,  CarleUe,  Syndicate. 


15.  November  1895. 


Sachen  aufgefallen  sind.  Einmal  leben  die  Tages- 
blätter dieser  Manchestermänner  meistens  von 
den  Annoncen  der  Ramsch waarenhersteller,  die 
ihrerseits  den  von  ihnen  beschäftigten  Arbeitern 
wahre  Hungerlöhne  gewähren,  und  andererseits 
habe  ich  nie  gehört,  dafs  diese  Zeitungen  in 
der  billigsten  Normirung  der  Annoncen-  und 
Abonnementstaxen  ihrerseits  das  Heil  der  Welt 
verwirklichen  helfen,  was  doch  auf  dem  Gebiete 
der  „geistigen  Nahrung*  des  Volkes  doppelt  an- 
gezeigt wäre.  Allein  das  .Geschäft*  scheint  in 
diesem  Falle  andere  Principien  mit  sich  zu 
bringen,  wie  ja  auch  der  grofse  Freihändler  und 
Manchestermann  Eugen  Richter  mit  der  Ver- 
urteilung der  Arbeitgeber  und  der  Inschutz- 
nahme der  contraetbrüchigen  Arbeiter  bei  dem 
grofsen  Bergarbeiterausstand  von  1889  sehr  rasch 
bei  der  Hand  war,  am  13.  December  1891  aber 
die  Worte  schrieb:  „Es  kommt  darauf  an,  den 
Streikenden  eine  derbe,  nachhaltige  Lection  darüber 
zu  ertheilen,  dafs  die  Normirung  der  Lohn-  und 
Arbeitsverhältnisse  nicht  Gegenstand  einseitiger 
Willkür  sein  kann,  sondern  erfolgen  mufs  in 
Uebcrcinstimmung  mit  den  gesammten  Zeil- 
verhältnissen im  Gewerbe.''  Diese  Worte  schrieb 
Herr  Eugen  Richter  freilich  nicht  mit  Bezug  auf 
einen  Ausstand  von  Bergleuten,  sondern  betreffs 
eines  Streiks  von  Buchdruckergehülfen,  die  er 
ja  zur  Herstellung  seiner  .Freisinnigen  Zeitung* 
nothwendig  hat,  so  dafs  auch  hier  wieder  ein 
neuer  Beitrag  zu  dem  alten  Spruch  geliefert 
wurde:  „Ja,  Bauer,  das  ist  ganz  was  anders!* 
Entschuldigen  Sie  diese  kleine  Abschweifung, 
welche  lediglich  dazu  dienen  sollte,  Ihnen  zu 
zeigen,  mit  wie  charakterfesten  und  prineipien- 
treuen  Leuten  wir  es  bei  den  Gegnern  unserer 
nationalen  Wirtschaftspolitik  und  der  industriellen 
Vereinigungen  zu  thun  haben. 

Erfreulicherweise  zählen  zu  diesen  Gegnern 
nicht  durchweg  auch  die  Kathedersocialisten,  im 
Gegentheil  haben  u.  a.  Professor  Brentano  in 
Leipzig,  Professor  Gustav  Cohn  in  Göllingen 
u.  a.  m.  der  Notwendigkeit  und  Zweckmäfsigkeit 
industrieller  Vereinigungen  das  Wort  geredet. 

Solche  Vereinigungen  sind  durchaus  nicht  so 
neu,  wie  man  gewöhnlich  anzunehmen  pflegt. 
Eine  feste  Goalition  der  Kohlengrubenbesitzer  im 
Norden  Englands  läfst  sich  seit  dem  Jahre  1771 
nachweisen.  1787  entstand  aus  derselben  die 
Vereinigung,  die  man  „limitalion  of  the  vends* 
(Beschränkung  der  Verkaufsmassen)  nannte  und 
deren  eingestandener  Zweck  war,  ein  Mittel  gegen 
Herabdrückung  der  Kohlenpreise  zu  finden,  indem 
man  das  jährlich  zu  fördernde  Quantum  aus 
allen  Kohlengruben  von  den  Flüssen  Wear  und 
Tyne  gemeinsam  bestimmte.  Das  Verfahren  war 
folgendes:*  Jede  Kohlengrube  sendet  einen  Ver- 

*  Vergl.  Gustav  Cohn  in  der  „Zeitschrift  für 
Eisenbahnen  und  Dampfschiffahrt*  1898,  III  Heft 
Seite  34. 


I  treter  zur  Wahl  eines  Ausschusses  von  16  Mit- 
gliedern. Darauf  werden  die  Producenten  der 
besten  Kohlen  aufgefordert,  den  Preis  zu  nennen, 
zu  welchem  sie  ihre  Kohlen  während  der  nächsten 
zwölf  Monate  verkaufen  wollen.  Nach  diesen 
Preisen  setzen  die  übrigen  Grubenbesitzer  ihre 
Preise  fest.  Alsdann  wird  jede  Grube  um  Mit- 
theilung der  verschiedenen  Sorten  und  der  bei 
voller  Arbeit  förderbaren  Masse  ersucht.  Auf 
Grund  dieser  Ausweise  bestimmt  der  Ausschufs 
die  Proportion  des  von  jeder  Grube  zu  liefern- 
den Quantums.  Diese  Proportion  wird  fest- 
gehalten, gleichviel,  wie  grofs  das  zu  liefernde 
Gesaramtquantum  ist.  Das  letztere  wird  in 
monatlichen  oder  halbmonatlichen  Sitzungen  des 
Ausschusses  je  nach  der  zu  erwartenden  Nach- 
frage bestimmt.  Für  das  Urtheil  über  den  Stand 
der  Nachfrage  ist  der  Preis  des  Londoner  Kohlen- 
markts mafsgebend,  derart,  dafs,  wenn  der  im 
Vorwege  vereinbarte  Preis  an  den  Gruben  nebst 
Fracht  den  Londoner  Preis  übersteigt,  die  Pro- 
duetion  vermindert  wird,  wenn  dagegen  der 
Londoner  Preis  höher  ist,  die  Production  er- 
weitert wird.  Die  Anordnung  der  Proportion 
jeder  Grube  findet  auf  Grund  eingehender  Prüfung 
durch  den  Ausschufs  statt,  mit  der  Absicht, 
jedem  Producenten  einen  gerechten  Antheil  zu 
geben.  Bei  Streitigkeiten  entscheidet  ein  Schieds- 
gericht von  drei  Unbeteiligten.  Uebersctireilung 
des  festgesetzten  Quantums  wird  mit  Convenlional- 
strafe  gebüfst. 

Auch  in  Rheinland-Westfalen  bestand  bereits 
vor  70  Jahren  ein  Kohlensyndicat  und  zwar  für 
das  Esscn-Werdener  Becken,  welch  letzteres  die 
Hälfte  der  ganzen  Förderung  umfafste  und  bei 
der  Kostspieligkeit  der  Verfrachtung  ein  Monopol 
nach  Westen  hatte.  Der  „Rheinisch- Westfälischen 
Zeitung*  zufolge  war  diese  „ Essen- Wcrdensche 
Steinkohlenhandlung*  wie  das  heutige  Kohlen- 
syndicat auf  der  Grundlage  einer  Actiengesellschaft 
errichtet.  Das  Actienkapital  betrug  80  000  Thaler 
Preufs.-Courant  in  Actien,  jede  zu  100  Thaler  fest- 
gesetzt. Die  Gesellschaft  beschäftigt  sich  nach 
dem  Statut  „blofs  mit  dem  An-  und  Verkauf 
von  Steinkohlen*  und  wählt  dazu  die  zweckdien- 
lichsten Mittel  und  Wege.  Sie  verständigt  sich 
i  hinsichtlich  des  Ankaufes  dieser  Kohlen  mit  den 
dies  genehmigenden  Gewerkschaften  in  Folgendem: 

A.  Jede  Gewerkschaft  wählt  einen  Deputirlen; 
diese  sämmtliche  Deputirte  wählen  unter  sich 
sechs  Deputirte.  Keiner  dieser  sechs  Deputirlen 
darf  zugleich  Mitglied  des  Verwaltungscomiles 
sein.  B.  Diese  sechs  Deputirte  und  die  sechs 
Gesellschaftscomiteglieder  bilden  ein  Collegium 
und  bestimmen  ohne  Rücksicht  darauf,  wie  viele 
ihrer  zwölf  und  wie  viele  von  der  einen  oder 
andern  Seite  erscheinen,  am  dritten  Tage  vor 
dem  jährlich  von  dem  Königlich  Essen  Werden- 
sehen  Bergamte  anberaumt  werdenden  Kohlenpreis- 
regulirungstermine  für  das  nächste  Kalenderjahr 
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das  Kohlenförderungsquantum  jeder  Zeche  und 
den  Preis,  zu  welchem  die  so  geförderten  Kohlen 
von  der  Actiengesellschafl  übernommen  werden 
müssen,   nach   Stimmenmehrheit.     C.   Das  so 
bestimmte  Förderquantum   wird  sofort  aus  dorn 
Berge  auf  Rechnung,   Gefahr   und   Kosten  der 
Actiengesellschafl  gegen   den  bestimmten  Preis 
ia  der  Niederlage  der  betreffenden  Zeche  gestürzt, 
und  zwar  in  Haufen  nach  Anweisung  der  unter 
§  12  bestimmten  Factoren.     Jede  Gewerkschaft 
mufs  für  hinreichenden   und  sichern  Niederlage- 
raum sorgen,  und  die  Kohlen   bis  auf  weitere 
Verfügung  der  Gesellschaft  darin  lagern  lassen. 
D.  Sollte  während   des  Laufes  eines  Jahres  eine 
Aenderung  in  der  Kohlenförderung  oder  in  dem 
Preise  gewünscht  werden,  so  ladet  der  Vorsitzende 
des  Comites  der  Actiengesellschafl  seine  Collegen 
und  die  sechs  gewerkschaftlichen  Deputirten  zu 
einer  Zusammenkunft  ein,  und  der  nach  Stimmen- 
mehrheit zu  fassende  Beschlufs  der  Erscheinenden 
in  dieser  Conferenz  ist  für  die  betreffende  Gewerk- 
schaft und  die  Actiengesellschafl  bindend.   E.  Bei 
einer  Stimmengleichheit  des  Collegiums  ersuchen 
die  Erschienenen   sofort  das  Königliche  Essen- 
Werdensche  Bergamt  um   gefällige  Ernennung 
eines  bergamtlichen  technischen  Deputirten,  tragen 
diesem  in  einer  womöglich  spätestens  auf  den 
folgenden  Tag  zu  veranlassenden  Zusammenkunft 
ihre  Gründe  und  Gegengründe  vor,  und  dessen 
Entscheidung  bindet  dann  die  Actiengesellschafl 
und  die  betreffende  Gewerkschaft.    F.  Die  Actien- 
gesellschafl zahlt  monatlich  an  den  Schichtmeister 
oder  Verleger  der  betreffenden  Gewerkschaft  den 
Kaufpreis  der  Kohlen,  jedoch   unter  Abzug  der 
betreffenden  bergamtlichen  Gefälle.     Diese  zahlt 
die  Acliengesellschaft  direct  an  das  betreffende 
Königliche  Bergami  nach  der  Abfahrt  der  Kohlen. 
G.  Keine  Gewerkschaft  darf   jemand  Anderm 
als  der  Actiengesellschafl  bei  einer  Conventional- 
slrafe  von  500  Thalern  Preufs.  Cour,  für  jeden 
einzelnen  Fall  zu  Gunsten  der  Actiengesellschafl 
Jon  den  Kohlen  ihrer  Zeche  ablassen.  Diejenigen 
Zechen  jedoch,  die  gegenwärtig  auch  Landdebit 
haben,  dürfen  diesen  beibehalten,  so  wie  es  auch 
jeder  einzelnen  Zeche  erlaubt  ist,  an  ihre  Gewerken 
zu  deren  Haushalte  Kohlen  für  den  zwischen  der 
Actiengesellschaft  und  der  betreffenden  Gewerk- 
schalt geltenden  Preis  abzulassen.   H.  Sämmtliche 
Gewerkschaften  zusammen  erhalten   die  HäJfte 
des  unter  §  16  näher  bestimmten  reinen  Gewinnes 
der  Actiengesellschaft    und    vertheilen  dieselbe 
unter  sich  nach  dem  Verhältnifs  der  von  ihrer 
betreffenden  Zeche  der  Gesellschaft  gelieferten 
Kohlenmenge  und   Werth.     L  Die  Bilanz  über 
Gewinn  oder  Verlust  der  Gesellschaft  wird  für 
die  Gewerkschaften  nur  alle  fünf  Jahre  angelegt, 
so  dafs  also  die  Gewerkschaften  nur  dann  an 
einem  Gewinne  partieipiren,   wenn   sich  dieser 
nach  Ablauf  von  je  fünf  Jahren  herausstellt. 
K.  Vorstehendes  Ucbereinkommen   der  Actien- 
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gesellschaft  und  der  Gewerkschaften  gilt  für  die 
nächsten  zehn  Jahre,  vom  1.  Januar  1839  bis 
31.  December  1848,  und  wird  für  je  fünf  Jahre 
immer  fortgesetzt  erachtet,  wenn  nicht  eine  Kündi- 
gung ein  Jahr  vorher  erfolgt  ist.  L.  Sollte  eine 
oder  die  andere  der  vorgedachten  Gewerkschaften 
hier  nicht  zutreten  oder  späterhin  ausscheiden 
oder  andere  Gewerkschaften  beitreten,  so  gilt 
dieses  Ucbereinkommen  zwischen  den  zutretenden 
bezw.  bleibenden  Gewerkschaften  und  der  Actien- 
gesellschaft immerhin.  M.  Alle  Streitigkeiten 
zwischen  der  Acliengesellschaft  und  den  Gewerk- 
schaften, dieselben  mögen  sein  wie  sie  wollen, 
sollen  durch  einen  von  jedem  streitenden  Theile 
zu  wählenden  Mann  und  durch  einen  Deputirten 
des  Königlich  Essen- Werdenschen  Bergamts  als 
Schiedsrichter  entschieden  werden.  Der  Aus- 
spruch dieser  Schiedsrichter  soll  ohne  Wider- 
spruch gelten  und  zur  Execution  gebracht 
werden. 

Andere  Vereinigungen  in  der  ersten  Hälfte 
dieses  Jahrhunderts  übergehe  ich,  um  mich  den 
modernen  Convenlionen,  Cartellen  und  Syndicaten 
zuzuwenden.  Vor  Allem  hat  man  —  und  das 
ist  wider  besseres  Wissen  seitens  der  Mauchester- 
presse  nicht  geschehen  —  diese  Vereinigungen 
zu  unterscheiden  von  den  »Ringen*  (Kornern 
oder  Schwänzen),  von  denen  beispielsweise  der 
Kupferring  in  allertraurigstem  Andenken  steht; 
denn  ein  »Ring*  ist  ein Cartell  bö r  se  nm ä  f  s ige r 
Speculation,  die  hier  zu  behandelnden  Ver- 
einigungen sind  Gartelle  gewerblicher  Prc- 
duetion.  Den  Speculauten  eines  „Ringes" 
fehlt  es  an  jedem  dauernden  Interesse  für  die 
betreffende  Industrie;  ihr  Ziel  ist  der  rasche 
Gewinn,  die  wucherische  Ausbeutung  des  Publikums 
durch  künstliche  Preissteigerung  eines  Artikels. 
Bezeichnend  nach  dieser  Richtung  ist  es,  dafs 
der  Pariser  Kupferring  ausschliefslich  von  Ban 
quiers,  der  Wiener  Haferring,  der  1890  Oeslerreich- 
Ungarn  ausplünderte,  von  einem  reichen  Gavalier, 
einein  Photographen  und  einem  Banquier  gebildet 
wurde.  Im  Gegensatz  zum  Ring  besteht  die 
gewerbliche  Vereinigung  aus  Unternehmungen, 
welche  die  wirtschaftlichen  Interessen  ihres 
berufsmäfsigen  Geschäftszweiges  durch  ge- 
meinsames Zusammenstehen  nach  bestimmter 
Richtung  zu  wahren  suchen. 

Die  loseste  Form  einer  solchen  Vereinigung 
bildet  die  Convention,  welche  Festsetzung  von 
Preisen,  Lieferungsbedingungen  u.  s.  w.  zum 
Zweck  hat,  meistens  gebildet  in  der  Hoffnung, 
bei  günstigerer  Gelegenheit  daran  anknüpfend 
etwas  Kräftigeres  und  Festeres  zu  schaffen. 
Solche  Convenlionen  können  für  einen  gewissen 
Zeitraum  Gutes  im  Gefolge  haben,  pflegen  aber 
von  längerer  Dauer  durchschnittlich  nicht  zu  sein. 
Plötzliche  Veränderungen  in  der  Conjunctur  — 
und  zwar  sowohl  nach  oben,  als  nach  unten  — 
lösen  meistens  die  Convention  auf. 


Digitized  by  Google 


1036    Stahl  und  Eisen.  Conventiouen, 


Die  festere  Form  der  gewerblichen  Vereinigung 
bildet  das  Cartell  (von  Charta,  Papier,  Schrift- 
stück, Vertrag)  und  das  Syndicat,  beide  vielfach 
auch  als  „Verband"  bezeichnet  und  im  wesent- 
lichen einander  gleich,  höchstens  durch  die  Form 
der  Verwaltung  verschieden.  Vom  amerikanischen 
„Trust"  unterscheidet  sich  das  Cartell  und 
das  Syndicat  dadurch,  dafs  letztere  dem  einzelnen 
Unternehmer  eine  gewisse  Selbständigkeit  sichern, 
während  man  beim  Trust,  bei  welchem  alle 
Theilnehmer  Acticngesellschaften  sind  bezw.  in 
solche  umgewandelt  werden,  dem  Trustboard 
alle  Actien  ausfolgt  und  an  deren  Stelle  Certificate 
ausgefertigt  erhält,  die  zum  Bezug  von  Dividenden 
aus  dem  von  den  einzelnen  Gesellschaften  an 
den  Board  ausgelieferten  Gewinn  berechtigen. 

Das  Ziel  des  Cartells  und  des  Syndicats  be- 
steht darin,  die  Preise  mit  den  Herstellungskosten 
in  die  richtige  Verbindung  zu  bringen,  einer  un- 
gesunden Creditgewährung  entgegenzuarbeiten 
.  sowie  Production  und  Absatz  einander  anzupassen, 
also  einerseits,  wo  es  nothwendig,  die  Production 
einzuschränken,  andererseits  unter  allen  Um- 
ständen den  Absatz  für  die  von  ihnen  vertretenen 
Productionszweige  zu  heben.  So  hat  z.  B.,  worauf 
E.  Friederichowics  mit  Recht  hingewiesen  hat, 
das  deutsche  Kalicartell,  dem  auch  der  preufsische 
und  der  anhallinische  Fiscus  angehören,  durch 
eine  von  seiner  Seile  betriebene  Propaganda  für 
die  der  Landwirtschaft  sehr  werthvollen  Kali- 
salze überall  im  Auslande  neue  Schutzgebiete  zu 
gewinnen  sich  mit  Erfolg  bestrebt.  Während 
bis  vor  kurzem  der  Absatz  nach  dem  Auslande 
noch  ein  sehr  geringer  war,  ist  er  jetzt  in  stetem 
Steigen  begriffen.  Keine  der  einzelnen  Unter- 
nehmungen wäre  zu  dieser  Propaganda  fähig 
gewesen  oder  hätte  sie  auch  nur  betreiben  wollen 
in  der  Furcht,  zum  größten  Theil  nur  für  die 
Concurrenten  zu  arbeiten. 

Die  beiden  anderen  Aufgaben  der  gewerblichen 
Vereinigungen,  die  Preise  mit  den  Herstellungs- 
kosten in  die  richtige  Verbindung  zu  bringen 
sowie  Production  und  Absatz  einander  anzupassen, 
hängen  aufs  innigste  miteinander  zusammen. 
Sind  doch  diese  Verbindungen  das  Ergebnis  der 
vom  Freihandelsprincip  erzeugten  wüsten  Regel- 
losigkeit der  Production,  des  bis  zum  Vernichtungs- 
kampf ausartenden  Concurrenzkrieges  und  der 
bis  zum  Verzicht  auf  jede  Rentabilität  fortgesetzten 
gegenseitigen  Preisunterbietung.  Die  für  eine 
fruchtbare  Entwicklung  jedes  Gewerbes  nöthige 
Ruhe  und  sichere  Bewegung  aber  ist  nur  mög- 
lich, wenn  man  bestrebt  ist,  ihm  eine  möglichst 
gesunde  Preisentwicklung  mit  möglichster  Ver- 
meidung jedes  Sturzes  nach  unten  und  gewalt- 
samen Sprunges  nach  oben  zu  gewährleisten.  Das 
hierzu  erforderliche  Suchen  und  Prüfen  des  rechten 
Verhältnisses  zwischen  Angebot  und  Nachfrage 
vertieft  die  Frage  der  Preisbildung  sofort  zu  der 
bedeulsamen  Aufgabe  der  Regelung  der  Production. 
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Nach  dieser  Richtung  hat  schon  1890  die 
„Kölnische  Zeitung*  mit  vollem  Recht  darauf 
aufmerksam  gemacht,  dafs  alle  industriellen  Ver- 
einigungen, welche  sich  nicht  begnügen,  irgend 
einen  nebensächlichen,  lästig  empfundenen  Mifs- 
stand  gemeinsam  zu  beseitigen,  sondern  den  Finger 
in  die  ewig  offene  Wunde  zu  legen  wagen, 
welche  seit  einem  Jahrhundert  die  Industrie  in 
fieberhafte  Krisen  wirft,  die  Lösung  des  Gegen- 
satzes zwischen  Waarenerzeugung  und  Waaren- 
bedarf  mit  aller  Kraft  versuchen  müssen.  Und 
hier  liegt  unleugbar  doch  an  sich  ein  Verdienst, 
und  zwar  das  gröfsle,  welches  die  Vereinigungen 
sich  bisher  erworben  haben.  Um  jene  Regel- 
losigkeit der  Erzeugung,  welche  der  Fluch  der 
Industrie  geworden  ist,  zu  beseitigen,  haben  die 
bedeutendsten  Verbände  sich  der  Mühe  unter- 
zogen, statistisch  den  voraussichtlichen  Bedarf 
zu  berechnen,  eine  Mühe,  welche  heule  einen 
weiteren  Blick  verlangt,  als  im  Mittelaller,  wo 
bei  einem  wenig  entwickelten  nationalen  und  noch 
geringcrem  internationalen  Verkehr  die  Wanderung 
von  Erzeugung  zum  Verbrauch  innerhalb  der- 
selben Stadtmauer  oder  doch  eines  engbegrenzten 
Gebietes  sich  regelmäfsig  vollzog.  Wenn  man 
bedenkt,  dafs  heute  der  Markt  das  ganze  Reich 
umfafst,  dafs  nur  bei  ganz  schweren  Massen- 
waaren  (Kohle,  Eisen)  die  Frachlhöhe  einen 
engeren  Markt  verlangt  oder  ermöglicht,  dafs,  je 
leichter  und  werthvoller  die  Waare,  desto  stärker 
die  Wettbewerbsfähigkeit  der  getrennten  Provinzen 
ist,  dafs  als  ein  alle  Berechnungen  zerstörender 
beutelustiger  Feind  das  Ausland  nur  auf  den  Zeit- 
punkt wartet,  um  in  das  Reich  einzufallen,  so 
begreift  man,  dafs  eine  ideale  Statistik  des  Be- 
darfs und  der  Waarenerzeugung  nicht  gefunden 
werden  kann,  und  man  mufs  sich  begnügen,  drei 
allgemeine  Schlüsse  zu  ziehen.  Erstens  wird 
man  nur  bei  ganz  schweren  Massenwaaren  es 
als  möglich  und  thunlich  erachten,  innerhalb  des 
Reiches  geographische  Cartellgruppen  zu  bilden, 
wie  die  Kohlen-,  Salz-  und  Eisencartelle  es  ge- 
than  haben.     In  der  Regel  wird  zweitens  die 

'  Einigung  das  durch  den  Schutzzoll  zum  einheit- 
lichen Markt  gewordene  Reich  umspannen  müssen. 
Daneben  verdient  drittens  stets  das  Ausland  die 
eingehendste  Berücksichtigung:  die  Erforschung 
der  Waarenerzeugung,  des  Verbrauchs  und  der 
Ausfuhrfähigkeil  des  Auslandes,  so  dafs  als  die 
theoretisch  vollkommene  Gestallung  des  Cartells 
das  zwischenstaatliche  Cartell  sich  uns  darslelll, 
die   geregelte   Organisation    des  Wettbewerbes. 

[  Allerdings,  so  fügt  das  genannte  Blatt  richtig 
hinzu,  steht  hinter  dem  allen  noch  das  blinde 
Schicksal. 

Wo  die  Krisen  geboren  werden  und  wo  sie 
sterben,  weifs  man  nicht  besser,  als  woher  der 
Wind  kommt  und  wohin  er  geht.    Man  fängt 
erst  dort  an,  sie  zu  sehen  und  sie  zu  unter- 
I  suchen,  wo  unsere  Organe  sie  erfassen.  Dem 
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liilA  kein  Cartell,  keine  Organisation  des  Grofs- 
gewerbes,  wie  sie  heute  besteht,  ab;  nur  einzelne 
theoretische  Träumer  des  Socialismus  haben  hier 
ihre  Visionen  von  einer  Industrie  niedergelegt,  in 
welcher  die  Harmonie  der  Sphären  ihre  Gegen- 
stück findet  und  jede  Störung  des  Dreiklangs  un- 
möglich ist.  Das  thun  unsere  Cartelle  und  Syndicate 
nicht,  aber  wir  begnügen  uns  hier  zum  ersten- 
mal, in  der  Industrie  den  Gedanken  eines  Gleich- 
gewichts zwischen  Erzeugung  und  Bedarf  plan- 
mäfsig  in  Angriff  genommen  und  innerhalb  ge- 
wisser Grenzen  durchgeführt  zu  sehen. 

Und  damit  erwerben  sich  die  Vereinigungen 
ein  weiteres  grofses  Verdienst,  nämlich  um  die 
Massen  unserer  Arbeiter  und  die  gewisse  Stetig- 
keit in  ihrer  Beschäftigung.     Neben  der  Lohn- 
höhe hat  der  Arbeiter  das  höchste  Interesse  an 
der  möglichst  ununterbrochenen  Dauer  der  Arbeits- 
gelegenheit; stete  Schwankungen  der  Preise  und 
der  Erzeugungsmengen  wird  er  auf  das  empfind- 
lichste mitzutragen  haben.    Gelingt  es  daher  den 
Vereinigungen,    diese   Schwankungen  thunlichst 
einzudämmen,   so  nützen   sie  damit  in  erster 
Linie  auch  dem  Arbeiter.    Nach  dieser  Richtung 
hin  ist  es  aufserordentlich  interessant,  dafs  auch 
Blätter  des  äufsersten  Manchesterthums,  wie  es 
die  .Vossische  Zeitung»  ist,  diesen  segensreichen 
EinQufs  der  Verbände  anzuerkennen  sich  durch 
die  Thatsachen  gezwungen  sehen.    So  schreibt 
die  .Vossische  Zeitung*  im  Juli  ds.  Js.  in  Bezug 
auf  das  Rheinisch-westfälische  Kohlensyndicat  und 
die  Arbeiterfrage  wörtlich  u.  A.  Folgendes: 

.Die  Errichtung  des  Rheinisch-westfälischen 
Kohlensyndicats    wurde    seiner  Zeit  bekanntlich 
u.  A.  auch  damit  begründet,  dafs  dasselbe  auch 
auf  die  Lage  der  Bergarbeiter  insofern  von  gün- 
stigem Einflufs  sein  werde,  als  die  Löhne  eine 
Aufbesserung  erfahren  würden   und    die  Feier- 
schichten auf  den  Zechen  verringert  werden  könnten. 
Fragen  wir  nun,   ob  und   inwieweit  diese  Er- 
wartungen in  Erfüllung  gegangen  sind,  so  drängt 
sich  die  Wahrnehmung  auf,  dafs  seit  dem  fast 
dreijährigen  Bestehen  des  Syndicats  die  Arbeits- 
ohne  beim  rheinisch- westfälischen  Berg- 
bau in  der  That  eine  festere  Gestalt  an- 
genommen haben,  indem  sie  nicht  mehr 
den  starken  Schwankungen  unterworfen 
s'nd,  wie  vorher.    Auch  hat  die  vom  Kohlen- 
syndicat vorgenommene  Regelung  des  Absatzes 
und  die  rationelle  Verkeilung  der  Verkaufsmengen 
auf  die  einzelnen  Zechen  zur  Folge  gehabt,  dafs 
bei  Vermeidung  der  von  den  Arbeitern  so  viel 
bekämpften  Zwangsüberschichten  die  ordentlichen 
schichten  regelmäfsiger  verfahren  werden  können. 
Jrüher,  als  noch  der  zügellose  Wettbewerb  unter 
Jen   einzelnen  Zechen    auf   dem  Kohlenmarkt 
herrschte,  kam  es  häufig  vor,  dafs  die  Arbeiter 
wer  Zeche   eine  Zeitlang  Ueberschichten  auf 
Oberschichten  verfahren  mufsten,  um  alsbald 
Qarauf  längere  Zeit  feiern  zu 


Diese  ungesunden  Verhältnisse,  die  durch 
das  Kohlensyndicat  beseitigt  worden  sind, 
trugen   hauptsächlich   die  Schuld   an   der  Un- 
zufriedenheit und  den   Ausstands  gelüsten 
der  Bergleute,  wie  die  amtlichen  Erhebungen 
im  Jahre  1 889  ja  auch  hinreichend  ergeben  haben. 
Dafs   die  Beseitigung   dieser  Mifsstände  bereits 
wesentlich  zur  Befriedigung  der  Arbeiter 
beigetragen  hat,   kann  Jeder,  der  Fühlung  mit 
ihnen  hat,  täglich  beobachten.    Die  von  Zeit  zu 
Zeit  von  den  professionellen  Bergarbeiterführern 
einberufenen  Arbeiterversammlungen  sind  meistens 
so  schwach  besucht,  dafs  die  Redner  vor  leeren 
Bänken   sprechen   und  die  Eintrittsgelder  nicht 
einmal  zur  Deckung  der  Saalmiethe  hinreichen. 
Die  grofse  Mehrzahl  der  Bergarbeiter  ist  eben 
durch  die  Geschichte  der  Bergarbeiterbewegung 
während  der  letzten  Jahre  zu   der  Erkennlnifs 
gelangt,  dafs  ihrer  Sache  durch  hohle  Phrasen 
und  Schlagworte  nicht  gedient  ist  und  dafs,  um 
berechtigte  Forderungen  mit  Erfolg  durchführen 
zu  können,  es  einer  festen  Organisation  bedarf, 
an  deren  Spitze  Männer  stehen,  welche  die  er- 
forderliche Einsicht  besitzen,  um  prüfen  zu  können, 
was  unter  Berücksichtigung  der  wirtschaftlichen 
Verhältnisse  erreicht  werden  kann  oder  nicht. 
Die  älteren  und  erfahreneren  Bergleute  erkennen 
umumwunden  an,  dafs  sich  die  Arbeiler- 
lage  seit  dem   Bestehen   des  Kohlen- 
syndicats  in  Bezug  auf  Löhne  und  Ar- 
beitszeit  schon   wesentlich  gebessert 
hat,  und  sind  von  dem  lebhaften  Wunsch  be- 
seelt, dafs  dasselbe  von  Dauer  sein  werde,  da- 
mit die  zahlreichen  berechtigten  Wünsche  mit 
dem  Aufblühen  der  Kohlenindustrie  allmählich 
erfüllt  werden  können.     Sie  verschliefsen  sich 
dabei  der  Einsicht  nicht,  dafs  die  gegenwärtige 
Lage   des   Ruhrkohlenbergbaues    nicht  darnach 
angethan  ist,   um  grofse  Reformen  zu  Gunsten 
der    Arbeiter    ohne    Schädigung  vorzunehmen. 
Würden  die  Bergleute  jetzt  schon  rücksichtslos 
auf  Erfüllung  ihrer  Wünsche  und  Forderungen 
drängen,  so  könnten  sie  leicht  eine  grofse  Beun- 
ruhigung der  von  einer  schweren  Krisis  kaum 
genesenen  Kohlcninduslrie  hei  beiführen  und  da- 
durch ihre  eigene  Nährmutter  löten." 

Ein  derartiges,  berechtigtes  Lob  aus  dem 
Munde  eines  Manchesterblattes  ist  freilich  eine 
rara  avis.  Durchweg  hat  die  manchesterliche 
Presse  mit  Entstellungen  der  wirklichen  That- 
sachen gegen  die  Cartelle  gekämpft  und  ihnen 
Preistreibereien  vorgeworfen,  ohne  dafür  die  Be- 
weise bringen  zu  können.  Dafs  Fehler  in  den 
Preisstellungen  vereinzelt  gemacht  sind,  kann 
ohne  weiteres  zugegeben  werden;  wo  wäre  ein 
menschliches  Werk  frei  von  Fehlern  ?  Dafs  aber 
im  allgemeinen  die  Leiter  der  Cartelle  fast  aus- 
nahmslos sich  einer  weisen  Mäfsigung  befleifsigcn 
und  den  Bogen  nicht  überspannt  haben,  wird 
von  allen  einsichtigen  Leuten  gern  zugestanden. 
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Thalsächlich  verbietet  auch  das  eigene  Interesse 
den  Verbänden,  das  Publikum  zu  Übertheuern. 
Denn  sobald  dies  geschähe,  und  der  Kapitalgewinn 
unmäfsig  grofs  würde,  dann  raüfste  das  ander- 
weitig angelegte  Kapital  diesen  Anlagen  zuströmen,* 
um  an  dem  außerordentlichen  Gewinn  theilzu- 
nehmen  und  als  Folge  davon  den  Gesammtgewinn 
herabzudrücken.  Einer  solchen  Gefahr  durch 
eine  vernünftige  Preispolitik  vorzubeugen,  haben 
die  Verbände  selbst  das  gröTste  Interesse.  Denn 
wenn  sie  durch  gegenteiliges  Verhallen  die  Thore 
für  die  Zuströmung  ueuen  mitbewerbenden  Kapitals 
immer  offen  hielten,  so  würde  der  praktische 
Effekt  im  Wesen  derselbe  sein,  als  wenn  die 
neue  Mitbewerbung  schon  auf  dem  Platze  stände; 
die  Thatsache,  dafs  sie  kommen  kann,  hat  im 
allgemeinen  die  gleiche  Wirkung,  als  wenn  sie 
schon  gekommen  wäre,  weil,  um  sie  fern  zu 
halten,  dasselbe  Verhalten  erforderlich  ist,  welches 
nöthig  wäre,  um  sie  hinauszutreiben.  Der  zweite 
Fall  aber  droht  theurer  zu  werden,  als  der  erste; 
daher  der  Vorzug,  welcher  dem  ersten  zu  theil  wird. 

Trotzdem  also  die  gewerblichen  Vereinigungen 
im  allgemeinen  segensreich  gewirkt  haben  und 
wirken,  hat  sich  eine  grofse  Anzahl  von  Aerzten 
eingestellt,  welche,  selbstverständlich  in  menschen- 
freundlicher Absicht,  an  ihnen  herurazukuriren 
sich  berufen  fühlen.  Wie  auf  dem  Gebiete  der 
socialen  Frage  die  Industrie  der  Patient  ist,  an 
dem  Jeder  seine  Kunst  versucht  —  Pasloren, 
Professoren,  Doctorcn,  Assessoren,  Geheimräthe 
und  Vereinsschwestern  —  so  sucht  man  auch 
auf  diesem  Gebiet  des  eigentlichen  praktischen 
Erwerbslebens  durch  Theorieen  Hülfe  zu  bringen, 
die  nicht  erbeten  worden  ist  und  auch  nicht 
nothwendig  erscheint. 

So  hat  seiner  Zeit  die  „Nordd.  Allg.  Ztg.", 
die,  wie  gerne  anerkannt  werden  mufs,  den  Ver- 
einigungsgedanken mit  Geschick  und  Wärme  ver- 
theidigt  hat,  den  Vorschlag  gemacht,  ob  nicht 
den  Unfallversicherungs  •  Berufsgenossenschaften 
auch  auf  diesem  Gebiete  eine  Mitwirkung  ein- 
geräumt werden  könnte.  Dieselben  seien  der 
Aufgabe  einer  den  Schwankungen  des  Consums 
folgenden  Regelung  der  Production  mehr  ge- 
wachsen, als  freiwillige  und  nur  zu  diesem  Zweck 
gegründete  Vereinigungen.  Der  Vorschlag  sei  voll- 
ständig jenen  Ideen  conform,  welche  die  deutsche 
Wirthschafts-  und  Socialpolitik  beherrschen.  „Die 
Grundidee  beider  war",  so  meinte  das  genannteBlatt, 
»die  nationale  Arbeit  in  ihrer  Stellung  gegen  die  aus- 
ländische zu  kräftigen  und  so  allen  an  der 
nationalen  Arbeit  Betheiligten  ein  Mehr  an  Arbeits- 
gelegenheit und  Erwerb  zusichern.*  Die  Berufs- 
genossenschaften seien  nun  aber  als  nichts  Anderes 
creirt  worden,  denn  als  Organe  dieser  Fürsorge; 
es  sei  bei  Schaffung  derselben  neben  dem  directen 
Zweck  von  vornherein  auf  weitere,  corporativen 

*  Professor  G.  Cohn,  a.  a.  O.,  Seite  39. 


Verbänden  zu  überweisende  Aufgaben  sowohl  hin- 
gedeutet, als  auch  Rücksicht  genommen  worden. 

Wir  können  uns  diesem  Vorschlag  gegenüber 
nur  durchaus  ablehnend  verhalten.   Einmal,  weil 
das  Unfallversicherungsgesetz  in  klarem  Worllaul 
die  Thätigkeit  der  Berufsgenossenschaflen  auf  die 
Versicherung  der  Arbeiter  gegen  Betriebsunfälle 
beschränkt    und    nicht  das  Recht  besitzt,  ihre 
Mitglieder  zu  anderen,  als  im  Gesetz  vorgesehenen 
Zwecken  zusammenzurufen,  andererseits  weil  die 
Berufsgenossenschaften  entweder  sachlich  gröfsere 
Kreise  umfassen,  als  diejenigen  sind,  die  sich  zu 
Cartellen  vereinigen,  oder  aber  infolge  ihrer  terri- 
torialen Gliederung  gar  nicht  imstande  sind,  die 
Interessen  eines  bestimmten  Productionszweiges 
zu  vertreten.    Zum  Beispiel  würde,  worauf  schon 
die   „Bayrische  Handelszeitung  *  seiner  Zeit  mit 
Recht  aufmerksam  gemacht  hat,  wenn  es  sich 
um  eine  Coalition  von  Anilinfabriken  handelt, 
die  Berufsgenossenschaft  der  gesammten  chemischen 
Industrie,  von  der  die  Anilinfabrication  nur  ein 
kleiner  Theil  ist,  entscheiden;  für  eine  Coalition 
von   Baumwollspinnereien  im  Deutschen  Reich 
müfste  die  Mitwirkung  mehrerer  Berufsgenossen- 
schaften in  Anspruch  genommen  werden  u.  s.  w. 
An  diesem  Auseinanderfallen  der  Interessensphären 
der  Berufsgenossenschaften,  wie  sie  nun  einmal 
gebildet  sind,   einerseits,  und  der  Productions* 
grenze  andererseits  scheitert  ohne  weiteres  die 
Idee  der  Regelung  der  Production  durch  die 
Unfall  versicherungs-Berufsgenossenschaften. 

Andere  Aerzte  empfehlen  eine  staatliche  Be- 
aufsichtigung der  Carlelle.  Ist  es  schon  an  sich 
buchst  merkwürdig,  dafs  gerade  diejenigen,  welche 
für  die  unbeschränkte  Freiheit  in  wirthschaft- 
lichen  Dingen  plaidiren,  den  Ruf  nach  der  Polizei 
erheben,  wenn  es  sich  um  den  Zusammenschlufs 
von  Industriellen  zur  Erreichung  eines  wirt- 
schaftlichen Zwecks  handelt,  so  möchten  wir  weiter- 
hin fragen,  wie  denn  die  Staatsaufsicht  ausgeübt 
werden  soll.  Ein  Theil  der  Heilkünstler  meint 
durch  die  Richter,  mit  anderen  Worten,  es  soll 
jedesmal  die  Frage,  ob  die  Vertragsbestimmungen 
bezw.  die  Carlellstatuten  dem  Gemeinsvohl  schäd- 
lich seien  oder  nicht,  von  dem  Ermessen  des 
Richters  abhängig  gemacht  werden.  Dieser  Vor- 
schlag wird  allen  Ernstes  in  der  «Schaff leschen 
Zeitschrift  für  die  gesammte  Staatswissenschaft 
(Jahrgang  1895,  Heft  IV,  Seile  652)  gemacht 
und  eingehend  begründet.  Nun  habe  ich  vor 
unseren  rechtsprechenden  Juristen  eine  aufser- 
ordentliche  Hochachtung.  Dafs  dieselben  aber 
die  Befähigung  besitzen  sollten,  welche  dazu  ge- 
hört, solche  intimen  und  internen  Fragen  des 
wirtschaftlichen  Lebens  zu  beurtheilen,  bei  denen 
doch  die  Eigenart  der  Betriebs-  und  Wettbewerbs- 
verhältnissc  der  betreffenden  Industrieen,  ihre 
Stellung  gegenüber  den  gleichartigen  Industrieen 
des  Auslandes  u.  a.  m.  in  Betracht  kommt,  das 
vermag  ich  nicht  zu  glauben.    Unsere  Industrie 
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leidet  wahrlich  schon  genug  unter  staatlicher  Be- 
vormundung und  bureaukratischer  Beschränkung 
—  im  Kreise  deutscher  Eisenhüttenleule  brauche 
ich  dafür  nicht  erst  Beweise  anzuführen  — 
und  nun  sollte  sie  auch  noch  bezüglich 
einer  freien  Vereinigung  coneurrirender  Werke 
unter  richterliche  Aufsicht  gestellt  werden! 
In  einer  Zeit,  in  der  überall  die  Goalitionsfreiheit 
der  Arbeitnehmer  gesetzliche  Geltung  erlangt  hat, 
kann  man  unmöglich  den  Arbeitgebern  die  gleiche 
Freiheit  entziehen,  und  die  Behauptung,  dafs 
wichtige  Bedarfsartikel  durch  Coalitionen  der 
Producenten  eine  so  enorme  Preissteigerung  er- 
fahren könnten,  dafs  das  Gemeinwohl  geschädigt 
würde,  erscheint  schon  aus  den  oben  erörterten 
Gründen  hinfällig.  Jede  Coalition  fällt  zusammen 
und  mufs  zusammenfallen,  wenn  sie  über  das 
durch  die  Verhältnisse  des  inländischen  und  des 
internationalen  Marktes  ihr  gesteckte  Ziel  hinaus- 
schiefst. Ein  erlaubtos  und,  wie  wir  hinzufügen, 
durchaus  zweckmässiges  und  wünschenswertes 
Ziel  ist  es,  für  die  betreffenden  Fabricationsartikcl 
Preise  zu  erzielen,  welche  einen  angemessenen 
Unternehmergewinn  ermöglichen.  Diesen  Gewinn 
ins  Ungemessene  zu  steigern,  ist  jedenfalls  nur 
für  eine  kurze,  absehbare  Zeitspanne  möglich ; 
neue  Concurrenzen  würden  sehr  bald  den  Zu- 
sammenbruch derartiger  Verbindungen  herbei- 
führen. Gerade  der  freie  Wettbewerb  wird  hier 
Remedur  schaffen,  da  sich  die  vitalen  Gesetze 
des  wirthschaftlichen  Lebens  auf  die  Dauer  nicht 
verletzen  lassen.  Den  Nachtheil  aber,  den  ganz 
vereinzelte,  vorübergehende  Preissteigerungen  ein- 
zelner Artikel  herbeiführen  könnten,  halten  wir 
für  bei  weitem  weniger  ins  Gewicht  fallend,  als 
die  Gefährdung,  welcher  die  Industrie  durch  eine 
ufer-  und  schrankenlose  Concurrenz  einerseits 
oder  eine  gerichtliche  Controle  und  staatliche 
Einmischung  andererseits  ausgesetzt  würde.  — 
Somit  komme  ich  zu  dem  Ergebnifs,  dafs 
gewerbliche  Vereinigungen  nothwendig  und  nütz- 
lich sind;  nothwendig,  in  einer  Zeit,  wo  zügel- 
loser Wettbewerb  den  Einzelunternehmungen 
ernste  Verlegenheit  bereitet,  wo  die  Preise  immer 
mehr  sinken  und  der  Ertrag  des  Geschäftsbetriebes 
unlohnend  wird;  nützlich,  nicht  allein  für  den 
Unternehmer,  sondern  in  erster  Linie  auch  für 
den  Arbeiter,  der  an  der  Prosperität  des  Unter- 
nehmens, in  welchem  er  beschäftigt  ist,  in  aller- 
erster Linie  betheiligt  erscheint,  weil  im  Falle 
sinkender  oder  auch  nur  schwankender  Con- 
junclur  sein  Arbeitslohn  in  Mitleidenschaft  ge- 
igen und  die  Arbeitsgelegenheit  beeinträchtigt 
wird. 

Ich  kann  nur  wünschen,  in.  H  ,  dafs  es  mir 
em'germafsen  gelungen  sein  möchte,  Ihnen  die 
»olkswirthschaftlich  wichtige  und  complicirte  Frage 
der  gewerblichen  Verbände  in  das  rechte  Licht 
zu  "Wien.    Ich  möchte  aber  nicht  ohne  einen 


weiteren  Wunsch  schliefsen.  Dafs  die  Industrie 
heute  von  Feinden  ringsum  bedroht  ist,  brauche 
ich  in  einem  Kreise  wie  dem  Ihrigen  des  näheren 
nicht  darzulegen ;  ich  glaube,  auch  meine  heutigen 
Ausführungen  haben  dafür  genügend  den  Beweis 
erbracht.  Um  so  verhängnifsvoller  mufs  natür- 
lich Uneinigkeit  unter  den  Industriellen  selbst 
wirken.  Und  auch  diese  ist  leider  auf  dem 
Gebiete  der  gewerblichen  Verbände  nach  zwei- 
facher Richtung  hin  hervorgetreten.  Einmal 
dadurch,  dafs  Industrielle,  die  selbst  einem  Ver- 
bände ihrer  Branche  angehörten,  den  Verband  einer 
andern  Branche  bekämpfen  zu  sollen  glaubten. 
Einem  Erzverbande  anzugehören,  hielten  sie  für 
recht  und  billig,  dem  Kohlensyndicat  aber  gönnten 
sie  das  Leben  nicht  und  klagten  es  sogar  bei  der 
Regierung  an  ;  des  Walzwerksverbandes  Mitglieder 
waren  sie  mit  Herz  und  Seele,  aber  die  Existenz 
eines  Roheisenverbandes  vermochten  sie  nicht  für 
berechtigt  zu  hallen.  Solche  Erscheinungen, 
m.  H.,  sind  schlimm ;  es  gilt  auch  hier,  Licht 
und  Schatten  gleichmäfsig  zu  vertheilen,  und 
dem  Bruder  den  Sonnenschein  nicht  zu  mifs- 
gönnen,  unter  dessen  Wohlthaten  man  selbst  lebt. 

Zweitens  würden  die  Cartellbildungen  bisher 
in  manchem  Geschäftszweige  viel  eher  ermöglicht 
werden  oder  bestehende  Verbände  zum  Schaden  der 
ganzen  betreffenden  Industrie  nicht  untergegangen 
sein,  wenn  es  nicht  so  viele  .Outsiders*  gäbe, 
die  unter  der  Herrschaft  des  Verbandes  das  beste 
Geschäfl  zu  machen  glauben,  wenn  sie  ihm  nicht 
angehören,  die  es  immer  noch  etwas  billiger 
thun,  als  der  Verband,  und  die  damit  auf  die 
Dauer  die  Möglichkeit  seiner  Existenz  untergraben. 
Es  ist  das  die  Folge  eines  Egoismus,  dem  der 
weite  Blick  fehlt  und  der  das  Ganze  schädigt, 
ohne  auf  die  Dauer  sein  eigenes  Ziel  zu  erreichen. 
Dafs  dies  anders  werde,  ist  der  aufrichtige 
Wunsch,  mit  dem  ich  schliefse.  Ich  befinde 
mich  hier  ja  auf  dem  klassischen  Boden  des 
Carlells.  Es  war  im  Jahre  1886,  als  die  .Bismarck- 
hülte*  in  ihrem  Geschäftsbericht  auf  die  enorme 
Schädigung  hinwies,  welche  der  Nationalwohlstand 
dadurch  erleide,  dafs  auf  dem  Gebiete  der 
industriellen  Production  vielfach  eine  zügellose 
Concurrenz  stattfinde,  die  durch  gegenseitiges 
Unterbieten  der  Preise  alle  Grundlagen  eines 
jeden  soliden  Geschäftsbetriebes  zu  vernichten 
drohe.  Der  Bericht  empfahl  sodann  als  einziges 
Mittel,  der  auf  fast  allen  Gebieten  bestehenden 
Ueberproduction  und  der  damit  verbundenen 
Preisschlcuderung  wirksam  entgegenzutreten,  die 
Bildung  von  Vereinigungen  der  betreffenden 
Industriezweige  zum  Zweck  der  Regelung  der 
Production  und  der  Preise.  Die  goldenen  Worte 
dieses  Berichtes  haben  auch  heute  noch  ihre 
Gellung.  Möchten  sie  in  der  Stunde  der  Gefahr 
daran  erinnern,  dafs  auch  für  die  Industrie  das 
Wort  gilt:  .Einigkeit  macht  stark!' 
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von  Bau-  und  Constructionsmatcrialicn. 
(Schlufs  von  Seite  993.) 


II. 

Hr.  üaron  H.  V.  JUptner,  Chefchemiker  des 
Eiscnhüttenlaboratoriums  Neuberg : 

M.  H. !  Der  geehrte  Herr  Vorredner  hat  eine 
übersichtliche  Darstellung  der  Frage  gegeben, 
mit  welcher  wir  uns  heute  beschäftigen  wollen. 
Er  hat  die  Notwendigkeit,  diese  Frage  abzu- 
werfen, so  schlagend  bewiesen,  dafs  wohl  nicht 
der  geringste  Zweifel  darüber  bleiben  könnte, 
wenn  auch  nicht  Jeder  von  uns  schon  selbst 
lange  und  oft  genug  Gelegenheit  gehabt  hätte, 
eigene  Erfahrungen  über  diese  so  störenden,  oft 
recht  viel  Zeit  und  Geld  beanspruchenden,  und 
überdies  den  Fortschritt  in  der  Kenntnifs  des 
Einflusses  der  chemischen  Zusammensetzung  auf 
die  mechanischen  Eigenschaften  von  Eisen  und  Stahl 
arg  hemmenden  Analysendifferenzen  zu  machen. 

Ich  will  aus  meiner  eigenen  Erfahrung  nur 
ein  Paar  besonders  drastische  Fälle  herausgreifen : 
Eine  Hartgufswalze*  wurde  von  zwei  Laboratorien 
(A  und  B)  untersucht,  und,  da  hierbei  ganz  unglaub- 
liche Differenzen  erhalten  wurden .  mir  eine 
Schiedsanalyse(C)  «bertragen.  Die  Resultate  waren 
folgende:  A  b  c 

r*  3.50  %    2.785  %    2.767  % 

Sl  1,30  ,     0.668  .     0.»>77  , 

Mn   .  .  .  .  2,40  .       Spur      0,050  , 

In  einer  und  derselben  Stahlprobe  fanden 
zwei  Laboratorien:  A  B 

?   0,11%    0.0870  % 

As  keine  Spur  0.0387 

Summe         0,11  %    0,1*57  % 

Ein  und  dasselbe  Laboratorium  fand  in  der 
gleichen  Roheisenprobe,  die  zweimal  unter  ver- 
schiedenen Bezeichnungen  zur  Analyse  einge- 
sendet worden  war: 

£*•  y-  0,91   %    0,617  % 

Graphit   2.67    .  3,033 

Gesammt-C    .  .  .  .  8,5  S   %    3.650  % 

S  2.65    .     1.179  . 

  0,088  .     0,105  . 

  0.355  .     0,394  . 

Diese  Beispiele  sind  —  besonders  wenn  man 
weifs,  dafs  die  eben  erwähnten  Analysen  keines- 
wegs von  Anfängern  ausgeführt  wurden  —  wohl 
mehr  als  genügend,  um  (wenn  dies  überhaupt 
noch  nolhwendig  wäre)  zu  beweisen,  dafs  unser 
Bestreben,  die  internationale  Einführung  ein- 
heitlicher Unlersuchungsmelhoden  anzubahnen, 
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nicht  nur  wünschenswert  und  nützlich,  sondern 
geradezu  dringend  ist. 

Allerdings  kommen  so  horrende  Differenzen, 
wie  die  eben  erwähnten,  glücklicherweise  sehr 
selten  vor;  dafs  sie  aber  überhaupt  auftreten 
können,  ist  ohne  Frage  bedauerlich  genug! 

Gestatten  Sie  mir,  m.  H. ,  hier  noch  einige 
Beispiele  anzuführen,  welche  Differenzen  heut- 
zutage trotz  sorgfältigster  und  mehrfacher 
Ausführung  erhalten  werden.  Dieselben  beziehen 
sich  auf  die  von  einem  englischen ,  einein 
schwedischen  und  einem  amerikanischen  Aus- 
schusse durchgeführten  Untersuchungen  von 
4  Leitproben,  die  J.  W.  Langley  (Journ.  Am. 
Chem.  Soc.  1893,  p.  448)  veröffentlicht  hat. 


Reslandt  heile 


eng- 
Imchor 


achw»-  amen- 
diacher  kaniach 


Ausschul« 


Xaxim.- 

Diffa- 


II 


III 


IV 


Kohlenstoff 
Silicium  .  . 
Schwefel  . 
Phosphor  . 
Mangan  .  . 


Kohlenstoff 
Silicium  .  . 
Schwefel 
Phosphor  . 
Mangan  .  . 


1,414  1,450  1  1,440 

0,263  0,257  0,270 

0,006  0.008  0,004 

0,018  0,022  0,016 

0.259  0.282  0,254 


0,816 
0.191 
0.007 
0.014 
0.141 


0,840 
0,185 
0,004 
0,015 
0,145 


0,807 
0,207 
O.U04 
0,010 
0,124 


0,036 
0,013 
0,004 
0,006 
0,028 


0,033 
0,017 
0.003 
0.005 
0,0-21 


Kohlenstoff  .  . 
Silicium  .  .  .  . 
Schwefel  .  .  . 
Phosphor  .  .  . 
Mangan  .... 


Kohlenstoff 
Silicium  .  . 
Schwefel  . 
Phosphor  . 
Mangan  .  . 


0,476  ! 
0,141  : 
0.008  i 
0.021 
0,145 


0,500 
0,150 
0,006 
0,021 
0.170 


0,452 
0,152 
0,004 
0,015 
0,140 


0,151 
0.008 
0,039 
0.078 
0,130 


0,170 
0.015 
0,048 
0,102 
0,130 


0,160 
0,015 
0,038 
0,088 
0,098 


0,048 
0,011 
0,004 

0,006 
0,030 


0,019 
0.007 
0,010 
0.024 

0,032 


Die  hier  auftretenden  Analysendifferenzen 
sind  wohl  ganz  unvergleichlich  kleiner  als  in 
den  früher  erwähnten  Beispielen  und  für  manche 
technische  Zwecke  zu  vernachlässigen.  Sie  sind 
aber  immerhin  noch  erheblich  genug ,  um  nicht 
nur  bei  rein  wissenschaftlichen  Arbeiten,  sondern 
auch  in  vielen  Fällen  der  Praxis  sich  störend 
bcmerklich  zu  machet) !  Diese  Analysen  sind  aber 
—  was  nicht  vergessen  werden  darf  —  die  sorg- 
fältigen Arbeilen  besonderer  Ausschüsse,  und  nicht 
die  Durchschnittsleistungen  vielbeschäftigter  Hütten- 
laboratorien, von  welchen  schon  wegen  ihrer  Ueber- 
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häufung  mit  Arbeiten,  die  fast  alle  in  kürzester  Zeit 
erledigt  werden  sollen  —  gleich  sorgfältige  Analysen 
im  allgemeinen  wohl  nicht  verlangt  werden  können. 

Mit  dem  eben  Gesagten  will  ich  dem  Werthe 
der  Hültenlaboratorien  durchaus  nicht  nahe  treten. 
Im  Gegentheil  möchte  ich  Ihre  Aufmerksamkeit 
auf  diesen  Punkt  lenken,  um  Ihnen  zu  zeigen, 
dafs  gerade  diese  Laboratorien ,  die  ja  heute 
unter  dem  Druck  dringender  Notwendigkeit  ganz 
unglaubliche  Analysenmengen  zu  bewältigen  haben, 
und  überdies  häufig  genöthigt  sind,  weit  mehr, 
als  den  dort  beschäftigten  Chemikern  lieb  ist, 
der  Laborantenarbeit  zu  überlassen,  mehr  und 
Besseres  leisten,  als  unter  diesen  Umständen 
von  ihnen  billig  erwartet  werden  kann. 

Aber  gerade  die  billige  Rücksicht  auf  diese 
Anstalten  ist  —  neben  den  vielen  anderen,  tech- 
nischen, commerziellen  und  wissenschaftlichen 
Gründe»  —  eine  gar  nicht  gering  anzuschlagende 
weitere  Ursache,  auf  das  Project  einzugehen, 
expeditive  und  verläfsliche  Unlersuchungsmethoden 
sozusagen  als  „Normalmethoden"  zur  allge- 
meinen Einführung  zu  empfehlen. 

Welche  Schwierigkeilen  und  Unannehmlich- 
keiten aus  solchen  —  wenn  auch  geringen  —  Ana- 
lysendififerenzen  erwachsen   können,    ist  leicht 
einzusehen.    Nicht  nur  der  unnöthige  Arbeits- 
und Zeitaufwand,  den  die  so  oft  auszuführenden 
Analysen  erfordern,  nicht  allein  die  oft  gar  nicht 
so  geringen  Kosten,  welche  die  Schiedsproben 
verursachen,  sondern  noch  weit  schwerer  wiegende 
andere  Nachtheile   können    hieraus  erwachsen. 
Beispielsweise  habe  eine   Maschinenfabrik  eine 
Bestellung  —  etwa  einen  Dampfkessel  —  auf 
kurze  Lieferzeit  übernommen.    Für  die  hierbei 
zu  verwendenden  Bleche  sei  ein  Maximal-Phosphor- 
und  Schwefel-Gehalt  vorgeschrieben,  und  die  be- 
stellten Bleche  auf  Grund   der  Analysen  des 
Produzenten  geliefert  worden.    Nun  ergiebt  die 
Analyse  des  Unternehmers  einen  höheren,  als 
den  erlaubten  Gehalt  an  den  fraglichen  Elementen, 
und  es  bleibt  nichts  übrig,  als  eine  Schiedsprobe 
machen  zu  lassen.    Schon  bis  jetzt  ist  einige 
Zeit  vergangen ;  aber  die  Schiedsanalyse  erfordert 
—  wenigstens  in  manchen  Fällen  —  noch  weit 
mehr  Zeit  und  der  Fabricant   steht  vor  der 
Alternative  (wenn  ihm  nicht  andere,  von  beiden 
Parteien  analysirle  Bleche  zur  Verfügung  stehen), 
entweder  auf  seine  Gefahr  das  strittige  Blech  zu 
»erarbeiten,  oder  aber  den  Liefertermin  zu  ver- 
säumen und  Burse  zu   zahlen.     Ganz  ähnlich 
steht  es  ■-  wenn  auch  in  diesem  Falle  der  Zeit- 
verlust keine  so  unmittelbar  böse  Folgen  nach 
sich  zieht  —  bei  der  Lieferung  von  Ferromangan, 
rerrosilicium    und    ähnlichen    Producten  mit 
garantirtem  Minimalgehalte  des  wichtigsten  Be- 
slandtheiles,  und  in  vielen  anderen  Fälle«. 

Wie  Hr.GeheimrathProf.Dr.  Wedding  bereits 
»final,  sind  wir  auch  durchaus  nicht  die  Ersten, 
We'che  sich  mit  diesem  Problem  beschäftigen. 
XXII.,, 


Wir  beabsichtigen  eben  nur  diese  vereinzelten, 
oder  —  vielleicht  besser  gesagt  —  mehr  oder 
weniger  localen  Bestrebungen  in  gemeinsame 
Bahnen  zu  lenken,  und  hoffen  durch  die  so  er- 
möglichte Vereinigung  recht  zahlreicher  bewährter 
Kräfte  eine  raschere  und  umfassendere  Lösung 
unserer  Aufgabe  zu  erzielen. 

Haben  wir  aus  dem  eben  Gesagten  erfahren, 
dafs  —  selbst  bei  den  sorgfältigsten  Arbeiten  — 
Analysendifferenzen  auftreten  können,  und  that- 
sächlich  auftreten,  die  unter  Umständen  gar  nicht 
unerheblich  sind,  so  möge  es  mir  jetzt  gestattet 
sein,  ein  wenig  auf  die  Ursachen  dieser  Diffe- 
renzen einzugehen. 

Wenn  auch  eine  detaillirte  Besprechung  dieser 
Fehlerquellen  den  Berathungen  der  eventuell  ein- 
zusetzenden Specialcommission  überlassen  bleiben 
mufs,  so  dürfte  es  doch  am  Platze  sein,  hier 
eine  systematische  Uebersicht  derselben  zu  geben, 
um  so  auch  jenen  Herren,  welche  nicht  speciell 
Fachchemiker  sind,  zu  zeigen,  mit  welchen 
Schwierigkeilen  gerade  die  Slahlanalyse  —  deren 
Aufgabe  es  ja  meistens  ist,  minimale  Substanz- 
mengen  zu  ermitteln  —  zu  kämpfen  hat  und 
auf  welche  Umstände  bei  der  Durchführung 
unseres  Projectes  Rücksicht  zu  nehmen  ist. 

Die  Ursachen  von  Analysenfehlern  können 
sehr  vielfache  sein.  Sehen  wir  von  groben 
Fehlern  des  Analytikers  (vor  welchen  nur  die 
Wahl  guter  Analytiker,  möglichste  Reduction 
der  Laborantenarbeit  und  Vermeidung  von  Ueber- 
bürdung  schützt)  ab,  so  lassen  sich  dieselben  in 
folgende  6  Gruppen  bringen: 

1.  Fehler  der  angewendeten  Instrumente, 

2.  ,        „    analytischen  Methoden, 

3.  „        ,  Operationen, 

4.  persönliche  Fehler  des  Arbeiters, 

5.  Fehler  in  den,   der  Analysenberechnung  zu 
Grunde  gelegten  Atomgewichts-Zahlen,  und 

6.  Ungleichheit  des  Probenmateriales. 

Die  Fehler  der  angewendeten  Instru- 
mente, d.  s.  Wlge«  und  Mefsfehler,  können 
wir  hier,  als  allbekannt,  unberücksichtigt  lassen. 
Es  genügt,  zu  erwähnen,  dafs  hierher  auch  jene 
Fälle  zu  rechnen  sind,  welche  auf  Vernachlässigung 
der  Gewichtsreduction  auf  den  leeren  Raum,  der 
von  Temperatur  (und  Luftdruck)  abhängigen 
Volumsveränderungen  von  Gasen  und  Titerflüssig- 
keiten, u.  s.  w.  zurückzuführen  sind.  Wenn  auch 
viele  dieser  Fehler  so  unbedeutend  sind,  dafs 
man  sie  recht  gut  vernachlässigen  kann,  so  soll 
doch  jeder  Analytiker  sich  über  die  Gröfse  der- 
selben Rechenschaft  geben,  um  sie  in  solchen  Fällen, 
wo  dies  nöthig  ist,  berücksichtigen  zu  können. 

2.  Die  Fehler  der  analytischen  Methoden 
bilden  eine  der  wichtigsten  Fehlerquellen.  Hierher 
gehört  z.  B.  die  unvollständige  Oxydation  des 
Kohlenstoffs  bei  seiner  Bestimmung  mit  Chrom- 
säure  und  Schwefelsäure,  die  Nichtberücksichtigung 
der    verschiedenen    Kohlenstoffformen    bei  der 
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Eggertzschen  kolorimetrischen  Kohlenstoff  Be- 
stimmungs-Melhode,  die  Schwefelabgänge,  welche 
bei  allen  Schwefelbestimmungs-Melhoden,  die  auf  ' 
der  Schwefelwasserstoff- Entwicklung  beruhen,  j 
dadurch  hervorgerufen  werden  können,  dafs  ein 
Theil  des  Schwefels  im  unlöslichen  Rückstände 
verbleibt  (obwohl  hierüber  die  Meinungen  noch 
getheilt  sind),  die  durch  die  leichte  Zersetzbar- 
keit  der  Uebermangansäure  verursachten  Fehler 
bei  der  kolorimetrischen  Manganprobe  mit  Blei- 
hyperoxyd und  manches  Andere,  worauf  hier 
einzugehen,  Ihre  Zeit  zu  sehr  in  Anspruch  nehmen 
würde,  und  dessen  speciclles  näheres  Studium 
am  besten  den  Arbeiten  der  Gonferenz ,  bezw. 
den  von  derselben  einzusetzenden  Einzclcommis- 
sionen  überlassen  bleibt. 

Hier  möge  nur  darauf  hingewiesen  werden, 
dafs  diese  Fehler  sowohl  positiver  als  negativer 
Natur  sein  können,  dafs  also  eine  Methode  unter 
gewissen  Umständen,  wobei  sich  zwei  oder  mehrere  ! 
gleichzeitig  auftretende  Fehler  gerade  compen- 
siren,  recht  befriedigende  Resultate  geben  können, 
wärend  dieselben  in  anderen  Fällen  Manches  —  ja 
oft  recht  viel  —  zu  wünschen  übrig  lassen  werden. 

So  ist  —  um  ein  allbekanntes  Beispiel  zu 
wählen  —  der  schwefelsaure  Baryt  in  Eisen- 
chlorid nicht  ganz  unlöslich,  und  man  würde 
daher,  wenn  man  bei  der  Schwefelbestimmung 
den  vollständig  zu  Schwefelsäure  oxydirten  Schwefel 
mit  Chlorbaryum  in  der  eisenchloridhaltigen  Lösung 
fällt,  zu  niedere  Resultate  erhalten.  Andererseits 
aber  ist  der  in  diesem  Falle  entstehende  Nieder- 
schlag nicht  rein,  da  er  immer  mehr  oder  weniger 
Eisensalze  eingeschlossen  enthält,  und  dies  be- 
wirkt wieder  zu  hohe  Resultate.  —  Unter  gewissen 
Umständen  können  sich  nun  beide  Fehlerquellen 
mehr  oder  weniger  genau  corapensiren,  während 
in  anderen  Fällen  der  eine  oder  der  andere  über- 
wiegen, und  das  Resultat  somit,  je  nach  den  Um- 
ständen, zu  hoch  oder  zu  niedrig  ausfallen  wird. 

Derartige  Erscheinungen  —  und  dieselben 
sind  nicht  immer  so  einfach,  wie  in  dem  er- 
wähnten Beispiele  —  erfordern  nun  das  ein-  i 
gehendste  Studium,  um  mit  Sicherheit  entweder  ' 
sämmliche  Fehler  ganz  zu  vermeiden,  oder  — 
was  in  manchen  Fällen  noch  immer  zu  recht 
brauchbaren  Methoden  führt  —  eine  thunlichste 
Compensation  derselben  erzielen  zu  können. 

3.  Die  Fehler  der  Operationen  erfordern 
hier  wohl  nur  der  Vollständigkeit  halber  eine 
flüchtige  Erwähnung.  Hierher  gehören  die  un- 
vermeidlichen Analysenverluste,  die  Zugänge, 
welche  durch  das  Angegriffenwerden  von  ülas- 
u.id  Porzellangefärscn  verursacht  werden,  die 
Schwankungen  im  Aschengehalte  der  benutzten 
Filter,  und  Aehnliches. 

4.  Persönliche  Fehler  des  Arbeiters 
sind  gewifs  ein  wichtiger  Factor,  dessen  ein- 
gehendes Studium  aber  grofse  Schwierigkeiten 
bietet.     Um   hierüber   genauen    Aufschlug  zu 
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erlangen ,  müfsten  von  verschiedenen  Chemikern 
nach  derselben  Methode  und  unter  genauen  und 
detai  llirlen  Aufschreibungen  des  Arbeitsganges 
eine  Reihe  von  Parallelanalysen  ausgeführt  werden, 
und  das  Ergebnifs  wären  „persönliche Gleichungen*, 
wie  sie  beispielsweise  den  Astronomen  längst 
bekannt  sind. 

Diese  persönlichen  Fehler,  die  theils  in  der  be- 
sonderen Uebung  des  Einen  oder  des  Anderen 
in  bestimmten  Methoden,  theils  in  persönlichen 
Veranlagungen  (wie  bei  den  kolorimetrischen 
Methoden)  oder  in  Anderem  ihre  Ursache  haben, 
sind  aber  für  uns  von  besonderem  Interesse, 
weil  gerade  sie  eine  Hauptursache  sind,  dafs 
manche  Chemiker  diese,  manche  eine  andere 
Methode  bevorzugen,  und  dafs  die  Urtheile  über 
eine  und  dieselbe  Methode  nicht  selten  rech! 
erheblich  differiren. 

5.  Auch  die  Atomgewichtszahlen,  welche 
den  Analysenberechnungen  zu  Grunde 
gelegt  werden,  können  die  Ursachen  von  erheb- 
lichen Analysendifferenzen  werden,  namentlich, 
wenn  es  sich  um  die  Bestimmung  eines,  in 
grofser  Menge  vorhandenen  Elementes  handelt, 
z.  B.  von  Mangan  in  Ferromangan.* 

In  den  letzten  Jahren  wurden  drei  von  ein- 
ander unabhängige  Revisionen  der  Atomgewichte 
veröffentlicht:  von  F.  W.  Glarke,  von  Lothar 
Mayer  und  Karl  Seubert  und  von  van  der 
Plaats,  und  es  ist  wohl  naheliegend,  dafs 
man  bei  genauen  Arbeilen  diese  Neuberechnungen 
benutzt.  Leider  stimmen  aber  diese  Zahlen 
untereinander  durchaus  nicht  in  allen  Fällen 
überein,  und  man  hat  beispielsweise  für  E  isen: 


nach  F.  W.  Clark e  55,913 

L.Meyer  und  K.  Seubert.  .  .  .  55.88 
.     van  der  Flaats  56,0 

für  Mangan  : 

nach  F.  W.  Glarke  53,90« 

,  L.  Meyer  uti  d  K.  Seubert  ....  54,8 
,     van  der  Plaats  55,0 


Stellt  man  nun  z.  B.  bei  der  Ghloralmethode 
den  Titer  des  Chamäleon  mit  Oxalsäure,  so  erhält 
man  bei  etwa  80  %  igem  Ferromangan,  je  nach- 
dem man  bei  der  Berechnung  die  einen  oder 
die  anderen  Alomgewichtszahlen  benutzt: 

nach  F.  W.  Clarke   80,000  %  Mn 

„  L.  Meyer  und  K.  Seuhert  .  81,353  ,  . 
,     van  der  l'laats   81,484  .  . 

also  bei  einer  und  derselben  Bestimmung 
Differenzen  von  etwa  1,5J&! 

Dieser  Umstand,  welcher  gewifs  unsere  Be- 
achtung verdient,  stellt  uns  vor  die  Alternative, 
entweder  eine  Vereinbarung  zu  treffen,  welche 
Atomgewichtszahlen  der  Analysenberechnung  zu 
Grunde  gelegt  werden  sollen,  oder  aber  die  bei 
unseren  Bestimmungen  in  Frage  kommenden  Atom- 
gewichte zu  revidiren,  bezw.  neu  zu  bestimmen. 

*  JQ  ptner,  Oesterr.  Zeitschr.  1895.  p.  16«. 
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6.  Von  sehr  bedeutendem  Einflüsse  auf  die 
Resultate  der  chemischen  Untersuchungen  ist 
diellngleichheitdesProbenmateriales. 
Solche  Differenzen,  wie  die  am  Anfange  meines 
Vortrages  erwähnten  drei  Parallelanalysen  zeigen, 
sind  wohl  nur  dadurch  erklärlich,  dafs  dem  ersten 
Laboratorium  ein  ganz  anderes  Material  vorge- 
legen, als  den  beiden  anderen. 

Diese  Ungleichheit  des  Probenmateriales 
kommt  aber  weit  häufiger  vor,  als  man  gewöhn- 
lich annimmt.  Ich  brauche  wohl  hier  nur  auf 
die  interessanten  Untersuchungen  von  Sri  eins 
u.  A.  über  die  Zusammensetzung  von  Proben, 
die  an  verschiedenen  Stellen  eines  und  desselben 
Blockes  genommen  waren,  oder  auf  den  Vortrag 
Pourccls  beim  internationalen  Ingenieur- 
Congrefs  in  Chicago  hinzuweisen.  Als  drastisches 
Beispiel  mögen  die  Untersuchungen  Stäbbs'* 
angeführt  werden.  Er  nahm  von  einem  2,3  m 
hohen  Stahlblock  60  cm  vom  Kopf-  und  75  cm 
vom  Fufsendc  Proben,  und  erhielt  : 


Kopfende: 
0,92  % 
0,535  . 
0.043  , 
'>,101  , 
0.261  , 


0,37  % 

0,498  . 

0,006  „ 

0.025  , 

0,09t)  , 


C  .  . 

Mn  .  . 

Si   .  . 

s   .  . 

r  .  .  . 

Aber,  abgesehen  von  diesen  Schwankungen 
in  der  Zusammensetzung  verhältnifsmäfsig  weit 
voneinander  liegender  Stellen  eines  Gufsstückes, 
können  auch  sehr  nahe  beisammcnliegende 
Partieen  eines  und  desselben  Materiales  nicht 
unerhebliche  Differenzen  in  der  Zusammensetzung 
aufweisen.  Dies  gilt  bekanntlich  vom  Schlacken- 
gehalte des  Schweifseisens,  aber  auch  höchst 
wahrscheinlich  bezüglich  anderer  Bestandteile 
und  vermutlich  besonders  für  der.  Schwefel. 

Eine  andere  Schwierigkeit  tritt  bei  grauem 
Roheisen  auf,**  indem  sich  bei  gepulvert  vor- 
legendem Material  ein  grofser  Theil  des  brüchigen 
Graphits  am  Boden  des  Gefäfses,  in  welchem 
die  Probe  enthalten  ist,  ansammelt,  und  daher 
die  von  der  Oberfläche  genommenen  Metall- 
partieen  weit  kohlenstoffärmer  sind,  als  die 
untersten.  Je  mehr  man  die  Spähne,  um  sie 
gut  zu  vermischen,  umrührt,  desto  ärger  wird 
a« •Uchol,  da  nur  noch  immer  mehr  Graphit 
zerbröckelt  und  nach  abwärts  geführt  wird. 

Um  diesem  Uebcl  zu  steuern ,  müssen  wir 
eine  Einigung  über  die  Alt  des  Probenehmens 
"zielen,  und  ich  möchte  mir  schon  jetzt  erlauben, 
">  dieser  Richtung  einige  Vorschlüge  Ihrer  Be- 
achtung zu  empfehlen. 

a)  Durchschnittsproben  von  Metallen 
waren  am  besten  ganz  au  sz u s c  h  1  i e fs e  n. 
ts  kommt  nicht  nur  öfter  vor,  dafs  von  solchen 
Benommene  Proben  schlecht  übereinstimmende 
Resultate  ergeben,  sondern  man  hat  auch  nie 
ö'e  »oHe  UeberzeuguDg,  einen  wirklichen  Durch- 

*  Journ.  Iron  and  Steel  Inst.  1881. 
Juptner,  Prakt.  Handb.,  S.  9. 


schnitt  vor  sich  zu  haben.  In  solchen  Fällen 
ist  es  anzurathen,  eine  Beihe  von  Einzelproben 
zu  untersuchen  und  hieraus  den  Mittelwerth  zu 
berechnen.  Hierdurch  erreicht  man  nicht  nur 
eine  gute  Uebereinstimmung  zwischen  Probe  und 
Gegenprobe,  sondern  gewinnt  auch  ein  Bild  von 
den  Schwankungen  in  der  Zusammensetzung  des 
vorliegenden  Materials.  Auch  hier  kann  ich  mit 
einem  drastischen  Beispiele  dienen:  In  einer 
Spiegcleisendurchschnittsprobe  wurden  nämlich 
bei  9  Bestimmungen  Schwankungen  im  Mangan- 
gehalt zwischen  6,8  und  13,3  %  gefunden.* 

b)  Von  grauem  oder  halbirtem  Roh- 
eisen ist  für  die  Kohlenstoff bestimmung  nur  so 
viel  Material  zu  zerkleinern,  als  hierfür  benöthigt 
wird,  d.  h.  das  ganze  zerkleinerte  Probematerial 
ist  bei  der  Bestimmung  aufzuarbeiten. 

Hat  uns  nun,  m.  H.,  der  Ucberblick,  den 
wir  über  die  verschiedenen  Fehlerkategorieen  ge- 
wonnen haben,  gezeigt,  dafs  es  eine  recht  be- 
deutende Zahl  von  Ursachen  giebt,  auf  welche 
die  Analysendifferenzen  zurückgeführt  werden 
können,  so  wollen  wir  jetzt  darüber  klar  zu 
werden  trachten,  welche  Anforderungen  wir 
an  die  Analysen  stellen  müssen. 

Hier  kommt  vor  Allem  der  Zweck  in  Be- 
tracht, dem  die  Analysen  dienen  sollen. 

Für  die  Zwecke  der  Betriebscontrolc 
kann  man  sich  mit  relativer  Richtigkeit 
begnügen,  d.  h.  die  Methode  mufs  nicht  nur  ein 
Mehr  oder  Weniger  des  zu  bestimmenden  Stoffs 
anzeigen,  sondern  auch  bei  gleichem  Gehalte 
(wenigstens  in  allen  jenen  Fällen,  die  in  der 
fraglichen  Localität  vorkommen  können)  gut  über- 
einstimmende Resultate  geben.  Dafs  diese  Re- 
sultate den  wahren  Werlhen  möglichst  nahe 
kommen,  ist  wünschenswert!),  tritt  aber  gegenüber 
der  Notwendigkeit,  möglichst  viele  solcher  Be- 
stimmungen gleichzeitig  und  in  kürzester  Zeit 
bewältigen  zu  können,  in  den  Hintergrund. 

Bei  Handelsanalysen  könnten  wir  uns 
jedoch  mit  derartigen  Anforderungen  nur  dann 
zufrieden  erklären,  wenn  beide  Parteien  —  der 
Käufer  sowie  der  Verkäufer  —  sich  für  jeden 
zu  bestimmenden  Stoff  auf  eine  Methode  geeinigt 
haben.  Unter  Umständen  kann  man  sich  also 
auch  bei  Handelsanalysen  mit  relativer  Rich- 
tigkeit begnügen,  doch  wird  es  im  allgemeinen 
zweckmäfsiger  sein,  auch  möglichst  absolute 
Richtigkeit  anzustreben. 

Ganz  anders  aber  stellt  sich  die  Sache  in 
jenen  Fällen,  wo  die  Analyse  darüber  Aufschlufs 
geben  soll,  warum  das  Untersuchungsmaterial 
gewisse  Eigenschaften  besitzt,  oder  ob  dasselbe 
für  bestimmte  Zwecke  geeignet  ist.  Hier,  sowie 
bei  allen  anderen,  mehr  wissenschaftlichen 
Zwecken  dienenden  Analysen,  also  in  allen  jenen 
Fällen,    wo  es  sich    um   die   Erkenntnifs  der 

•Täptner,  „Oesterr.  Zeitscl.r.'  1890,  S.  273. 
Siebe  auch  J.  Kail,  „Oesterr.  Zeitschr.*  1S90,  S.  o0b. 
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chemischen  Constitution  von  Eisenmaterialien  und 
der  Beziehungen  zwischen  ihrer  Zusammensetzung 
und  den  physikalischen  Eigenschaften  u.  s.  w. 
handelt,  tritt  die  Bedingung,  dafs  möglichst  ab- 
solute Genauigkeit  anzustreben  sei,  in  den  Vorder- 
grund, während  die  Möglichkeit,  viele  Proben 
rasch  und  gleichzeitig  bewältigen  zu  können,  nicht 
als  in  erster  Linie  entscheidend  anzusehen  ist. 

Wir  müssen  also  unterscheiden  zwischen 

a)  Methoden  für  die  ßctriebscantrole  (und 
unter  Umständen  für  Handelszwecke)  und 

b)  solche  für  alle  anderen  Zwecke. 

Bezüglich  dieser  letzteren  möchte  ich  aber 
noch  auf  einen  Umstand  hinweisen. 

Unsere  heuligen  Analysen,  wie  sie  tliatsächlich 
in  der  Praxis  zur  Ausführung  kommen,  sind 
(fast  nur  mit  Ausnahme  der  Graphitbestimmung) 
Bauschanalysen.  Nun  sind  aber  die  Eisen- 
materialien durchaus  keine  homogenen ,  den 
Mineralspecies  analogen  Stoffe,  sondern  — 
analug  den  aus  mehreren  Mineralien  bestehenden 
Gesteinen  —  Gemenge  von  mancherlei  Gebilden, 
und  es  ist  keine  Frage,  dafs  mehrere  Eisenproben 
von  ganz  gleicher  elementarer  Zusammensetzung, 
je  nach  Art  und  Menge  der  darin  enthaltenen 
näheren  Bestandteile,  ganz  verschiedene  physi- 
kalische Eigenschaften  zeigen  können. 

Hierüber  Aulkläiung  zu  erhalten,  ist  bisher 
nur  in  vereinzelten  Fällen  versucht  worden. 
Bisher  kennt  man  fast  nur  die  verschiedenen 
Kohlenstoffformen  etwas  genauer,  doch  fehlen 
handsatne,  d.  h.  für  die  Praxis  der  technischen 
Laboratorien  geeignete  Methoden,  sie  zu  bestimmen. 
Bezüglich  einiger  anderer  Elemente  (Phosphor,  * 
Chrom, **  Wolfram***  u.  s.  w.)  sind  Anläufe 
gemacht  worden,  aber  die  betreffenden  Arbeiten 
sind  noch  recht  vereinzelt  und  daher  der  Be- 
stätigung durch  zahlreichere  Untersuchungen 
bedürftig,  ehe  allgemeine  Schlüsse  daraus  abgeleitet 
werden  können.  Wir  wissen,  dafs  alle  durch 
Schwefelwasserstoff  fallbaren  Elemente  vollständig 
in  dem,  in  verdünnter  Schwefelsäure  unlöslichen 
Rückstände  enthalten  sind.t  dafs  Kupfer  in  Form 
metallischer  Tröpfchen  oder  als  Sullid  in  der 
Eisenmasse  vertheill  abgeschieden  ist;  dafs  Phos- 
phor durch  verdünnte  Säuren  theilweise  als 
Phosphorwasserstoff  ausgetrieben  wird,  zum  Theil 
aber  als  unlösliches  Eisenphoephid  oder  Mangan- 
phosphid  zurückbleibt,  ff  dafs  im  Metall  Schlacke 
eingeschlossen  ist,  u.  s.  w. 


*L.  Schneider,    .Oesterr.   ZeiLsdir."  1886, 
S.  736;  Jüptner,  „O.-sterr.  Zdtschr.'  1894,  S.  209 
*»  H.  Behrens  und  van   Lingc,  .Fresenius' 
Zeitschr.4  33.  S.  513. 

L.  Schneider,    .Oesterr.  Zeitschr.*  1885, 

t  F.  G.  Müller,  .Stahl  und  Eisen*  1888.  S.  293- 
Reinhardt,  , Stahl  und  Eisen'  1889  S  40r>- 
v.  Reis,  ,SUhl  und  Eisen4  1889,  S.  120. 

tt  Jüptner,  .Oesterr.  Zeitschr."  1894,  S.  208. 


Gerade  derartige  Untersuchungen  sind  aber 
von  besonderer  Wichtigkeit,  nicht  allein  für 
die  Wissenschaft,  sondern  auch  in  hervor- 
ragendem Grade  für  die  technische  Praxis ;  denn 
nur,  wenn  über  die  nähere  Constitution  der 
technischen  Eisensorten  genauere  Kenntnifs  ge- 
wonnen, aber  auch  Methoden  gegeben  sind,  um 
sich  hierüber  in  jedem  Falle  leicht  und  sicher 
Aufklärung  verschaffen  zu  können,  werden  wir 
mit  Sicherheit  für  jeden  einzelnen  Zweck  das 
richtig  zusammengesetzte  und  bearbeitete  Material 
wählen;  aber  auch  Mittel  und  Wege  finden,  um  sie 
in  allen  Fällen  mit  Sicherheit  herstellen  zu  können. 
Hier  aber  müssen  wir  neben  der  chemischen  Prüfung 
auch  diu  mikroskopische  —  die  noch  lange  nicht 
ger.ug  Berücksichtigung  findet  —  heranziehen. 

Fassen  wir  nun,  m.  H.,  das  eben  Besprochene 
zusammen,  so  lassen  sich  unsere  Aufgaben  in 
ihrem  weitesten  Umfange  kurz  wie  folgt  skizziren: 

Wir  haben : 

1.  die  Ungleichheit  der  Probenmaterialien  zu 
studiren  und  uns  —  sowohl  mit  Rücksicht  auf  diese 
Ungleichheiten,  als  auf  etwaige  durch  die  Ver- 
kleinerungsvorrichtung bewirkte  Verunreinigungen 
—  über  die  Art  des  Probenehmens  zu  vereinbaren; 

2.  mindestens  die  wichtigsten  Bestimmuugs- 
methoden  für  alle  in  Eisen-  und  Stahlmaterialien 
auftretenden  Bestandteile  (einschl.  Schlacken-  und 
Gaseinschlüsse)  eingehend  zu  prüfen  und  unter 
Berücksichtigung  aller  möglichen  Fehlerquellen 
miteinander  zu  vergleichen.  —  Hierbei  können 
wir  entweder  bei  dieser  Vergleichung  stehen 
bleiben,  oder  zur  Aufstellung  von  Normalmelhoden 
schreiten.  Jedenfalls  aber  müssen  wir  hierbei 
zwischen  Methoden  für  die  Bctriebscontrole 
u.  s.  w.,  bei  welchen  in  erster  Linie  die  Rasch- 
heit der  Ausführung  in  Frage  kommt  und  die 
wir  als  Betriebsproben  bezeichnen  wollen, 
und  für  alle  übrigen  Zwecke  bestimmten  analy- 
tischen Methoden,  bei  welchen  Richtigkeit 
die  Hauplbedingung  ist,  unterscheiden; 

3.  dürfen  wir  uns  nicht  allein  auf  Bausch- 
oder  Elementaranalysen  beschränken,  sondern 
müssen  unser  Augenmerk  auch  auf  solche  Methoden 
richten,  welche  es  gestatten,  die  verschiedenen 
Formen  und  Verbindungen,  in  welchen  die 
einzelnen  Bestandteile  in  den  technischen  Eisen 
Sorten  auftreten  können,  zu  unterscheiden  und 
quantitativ  zu  bestimmen. 

Nach  all  dem  eben  Angedeuteten  ist  unsere 
Aufgabe  eine  ganz  aufserordentlich  umfangreiche. 
Sie  ist  so  umfangreich,  dafs  es  sich  kaum 
empfehlen  wird,  alle  die  auftauchenden  Fragen 
gleichzeitig  in  Angriff  zu  nehmen.  Es  dürfte 
besser  sein,  eine  successive  Lösung  derselben  zu 
erstreben  und  uns  für  den  ersten  Anfang  auf 
folgende  Punkte  zu  beschränken: 

1 .  Studien  über  die  Ungleichheit  der  Proben- 
materialien,  und  Beschlußfassung  über  die  Art 
des  Probenehmens; 
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2.  Prüfung  der  Methoden  zur  Bestimmung 
der  Hauptbestandtheile,  also  etwa  Kohlenstoff, 
Silicium,  Mangan,  Schwefel,  Phosphor,  Kupfer; 

8.  da  ja,  wie  erwähnt,  die  Gröfse  der  Atom- 
gewichtszahlen, welche  den  Analysenberechnungen 
zu  Grunde  gelegt  werden,  wenigstens  in  gewissen 
Fällen,  auf  die  Resultate  von  erheblichem  Ein- 
flufs  sind,  entweder  eine  —  vielleicht  vorläufige  — 
Einigung  über  die  zu  benutzenden  Werthe  zu 
erzielen,  oder  die  bei  den  zu  studirenden  Methoden 
in  Betracht  kommenden  Atomgewichte  zu  revidiren. 

Um  eine  einheitliche  Beurtheilung  der  zu 
prüfenden  Methoden  zu  ermöglichen,  dürfte  es 
wohl  nicht  unzweckmäfsig  sein,  von  vornherein 
die  allgemeinen  Grundsätze  festzustellen,  nach 
welchen  dieselbe  zu  erfolgen  hätte.  —  Manches 
des  hierher  Gehörigen  hat  schon  früher  Erwähnung 
gpfunden,  so  dafs  ich  mich  hier  auf  einige 
Bemerkungen  beschränken  kann. 

Nun,  m.  H.,  dürfen  wir  nicht  vergessen,  dafs 
wir  in  erster  Linie  für  die  Praxis  arbeiten,  und 
dafs  selbst  für  unsere  wissenschaftlichen  Be- 
strebungen (die  wir  ja  gleichfalls  in  den  Dienst 
der  Praxis  stellen  wollen)  sehr  langwierige  und 
umständliche  Methoden  keinen,  oder  doch  nur 
geringen  Werth  besitzen.  Handelt  es  sich  doch 
auch  in  diesem  Falle  meist  nicht  so  sehr  um 
einzelne  Analysen,  als  um  ein  —  in  vielen  Fällen 
sehr  —  umfangreiches  Analysenmaterial,  das 
den  weiteren  Studien  zu  Grunde  zu  legen  ist. 

Aber  auch  theoretische  Betrachtungen  lassen 
—  alle  andere  Bedingungen  gleich  gesetzt  — 
einfache  Methoden  empfehlenswerter  erscheinen, 
als  complicirte;  denn  jede  Operation  bringt  Fehler- 
quellen mit  sich  ;  je  mehr  Operationen  also  durch- 
zuführen sind,  und  je  länger  sie  dauern,  mit 
desto  mehr  Fehlerquellen,  also  auch  voraus- 
sichtlich mit  desto  gröfseren  Fehlern  werden  wir 
zu  thun  haben. 

Gestatten  Sic  mir,  m.  II.,  auch  hier  ein  Bei- 
spiel anzuführen.  Von  einer  Seite  wurde  folgende 
Phosphor-Bestimmungsmethode  empfohlen :  Der 
Phosphor  wird  aus  salpelersaurer  Lösung  als 
Ammoniumpbosphormolybdat  gefällt,  der  Nieder-, 
schlag  auf  einem  Filter  gesammelt,  gelöst,  mit" 
Magnesiamixtur  gefällt,  filtrirt,  abermals  gelöst 
und  schliefslich  mit  Uranacetat  titrirt.  Da  mufs 
n>an  sich  denn  doch  billig  darüber  wundern, 
warum  nicht  gleich  das  Phosphormolvbdat  oder 
doch  wenigstens  der  Magnesianiederschlag  ge- 
wogen wird!  -  - 

Dafs  wir  zwischen  Betriebsproben  und 
Präcisen  analytischen  Methoden  zu  unter- 
scheiden haben,  wurde  schon  erwähnt.  Doch 
"t  es  natürlich  vorteilhaft,  wenn  eine  Methode 
•c  Ruten  Eigenschaften  der  Betriebsproben  und 
d«  wissenschaftlichen  Methoden  gleichzeitig  be- 
sitzt, also  für  beide  Zwecke  geeignet  ist. 

Nicht  zu  übersehen  ist,  dafs  besondere  Ge- 
wandtheil, persönliche  Veranlagung,  oder  andere 


Umstände  den  einen  Analytiker  diese,  den  andern 
jene  Methode  vorziehen  lassen.  Es  ist  dies  ein 
Umstand,  dessen  Berücksichtigung  mir  geeignet 
scheint,  die  persönlichen  Fehler  auf  ein  Minimum 
zu  reduciren,  und  ich  würde  es  daher  für  zweck- 
mäfsig  halten,  wenn  die  einzelnen  Commissionen 
bestrebt  sein  würden,  für  jedes  Element  mehrere, 
auf  möglichst  verschiedener  Basis  beruhende 
Methoden  zu  prüfen  und  sowohl  ihre  absolute 
als  relative  Verläfslichkeit  zu  ermitteln. 

Hier  möge  noch  darauf  hingewiesen  werden, 
dafs  es  durchaus  nicht  unsere  Aufgabe  sein  kann, 
Normalmethoden  aufzustellen,  die  überall,  unter 
allen  Umständen  und  zu  allen  Zeiten  zur  An- 
wendung zu  kommen  haben.  Im  Gegentheil, 
es  mufs  jedem  Chemiker  überlassen  bleiben,  zu 
arbeiten,  wie  er  es  am  besten  hält,  und  mufs 
doch  auch  den  Fortschritten  der  Wissenschaft, 
die  gerade  in  unserer  Zeit  ganz  aufserordent- 
liche  sind,  Rechnung  getragen  werden.  Hin- 
gegen ist  es  —  wie  schon  erwähnt  —  unsere 
Aufgabe,  für  jede  Bestimmung  womöglich  mehrere, 
verschiedene  Methoden  aufzustellen,  und  deren 
gegenseitiges  Werthverhältnifs  zu  ermitteln.  Diese 
Methoden  sollen  als  einheitliche  Methoden 
beim  Vergleiche  der  von  jedem  einzelnen  Che- 
miker benutzten,  bezw.  von  neu  auftauchenden 
Methoden  dienen,  und  auf  jeden  Fall  dann  be- 
nutzt werden,  wenn  Analysendifferenzen  zwischen 
verschiedenen  Laboratorien  aufzuklären  sind.  Um 
aber  den  wissenschaftlichen  Fortschritten  Rech- 
nung zu  tragen,  hätte  unsere  Commission,  bezw. 
die  zu  errichtenden  einzelnen  Subeommissionen, 
einen  permanenten  Charakter  zu  erhalten  und 
die  im  Verlaufe  der  Zeit  neu  auftauchenden 
Methoden  von  Fall  zu  Fall  in  den  Kreis  ihrer 
Untersuchungen  einzubeziehen. 

Indem  ich  Sie,  meine  Herren,  bitte,  in  die 
Erörterung  der  Frage  über  die  Wichtigkeit  der 
Einführung  einheitlicher  Analysenmelhoden  ein- 
zugehen, kann  ich  den  Wunsch  nicht  unter- 
drücken, dafs  dieser  weit  umfassende  Vorschlag 
Ihren  Beifall  und  eine  rasche  und  günstige  Ver- 
wirklichung finden  möge! 

Und  warum  sollte  dies  nicht  der  Fall  sein? 
Leben  wir  doch  in  der  Zeit  der  internationalen 
Congressc  und  Vereinbarungen.  —  Wie  weit 
haben  wir  es  seit  der  Genfer  Convention,  seit 
dem  Inslebentreten  des  Weltpostvereins,  die  ja 
alle  auf  demselben  Boden,  auf  dem  auch  wir 
heute  versammelt  sind,  in  der  Schweiz,  entstanden 
sind,  in  dieser  Richtung  schon  gebracht! 

Aber  auch  in  analytisch-chemischer  Beziehung 
ist  schon  manche  Vereinbarung  getroffen  worden  — 
ich  erinnere  nur  an  die  Untersuchung  von  Wein,  von 
Dünger  u.  s.  w.,  —  und  was  in  anderen  Zweigen 
schon  gelang,  wird  wohl  auch  uns  gelingen! 

Lassen  Sie  mich,  m.  H.,  in  der  sicheren  Hoff- 
nung auf  dieses  Gelingen  schliefsen  mit  einem 
frohen  Glück  auf! 
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Ueber  die  Verwendung  von  Flnfseisen  bei  Fundirungen  in 
den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika.* 

Von  F.  W.  LUhrmann-Düsseldorf. 


M.H. !  Die  Errichtung  von  hohen,  20  und  mehr 
Stockwerke  fassenden  Gebäuden  nimmt  in  den 
Vereinigten  Staaten,  besonders  New-York  und 
Chicago,  einen  immer  grösseren  Umfang  an; 
während  man  anfänglich  glaubte,  dafs  diese  Rauten 
(sky  scrapers  —  Himmelskrätzer  genannt)  ver- 
einzelte Seltenheiten  bleiben  würden,  sucht  jetzt 
der  eine  Architekt  den  andern  um  einige  Fufs 
oder  Meter  in  der  Höhe  der  Bauten  zu  über- 
trumpfen. Gebäude,  welche  bis  zur  Dachrinne 
80  bis  90  m  messen,  sind  keine  Besonderheit 
mehr  -  ein  New-Yorker  Architekt  plant  ein 
Haus  von  133  m  Höhe. 

Man  will  bei  den  enorm  gesteigerten  Grund- 
werthen  auf  kleiner  Grundfläche  nicht  mehr  ein 
Haus,  sondern  eine 
ganze  Stadt  errich- 
ten, in  welcher  der 
Bewohner  alle  vor 
kommenden  Be- 
dürfnisse befriedi- 
gen kann,  ohne  es 
verlassen  zu  müs- 
sen. Gegenwärtig 
dienen  die  meisten 
allerdings  nur  Ge- 
schäfts- bezw.  Bu- 
reauzwecken und 
mögen  als  solche 
manche  Vortheile 
bieten  —  sie  be- 
sitzen neben  einer 
Anzahl  ständig  lau- 
fender Fahrstühle 
zur  Vermittlung  des 
Personenverkehrs 
eigene  Post-,  Tele- 
graphen- und  Tele- 
phonanstaltcn  und 
sind  auch  in  son- 
stiger Hinsicht  für 
diesen  Zweck  aufs 
vollkommenste  ein- 
gerichtet. — ' 

Ob  man  in  Europa  d; 
diese  Bauten  nachzuahmen,  erscheint"  zweifelhaft; 
ist  doch  vielmehr  hier  der  Architekt  immer  mehr 
bestrebt,  dem  Lichte  und  der  Luft  nach  Mög- 
lichkeit Eintritt  in  die  Wohn-  und  Arbeitsräume 


Kg  i. 


azu 


übergehen 


wird, 


•  Vorgetragen  in  der  Versammlung  der  .Eisenhütte 
Düsseldorf  an»  Dienstag  den  1.  October  1895. 


/Nachdruck  Yerbotrn.i 
Uis*  v.  11.  Juni  1870.1 

zu  verschaffen,  auch  wenn  er  die  Flächen-Aus- 
dehnung der  Städte  dieserhalb  vergröfsern  mufs. 
Es  ist  auch  nicht  unsere  Absicht,  das  Für  und 
Wider  bei  diesen  Baulichkeiten  zu  erörtern,  wohl 
f  aber  wird  es  für 

Sie  von  Interesse 
sein,  Einiges  über 
die  Ausführung  die- 
ser Kolosse ,  ins- 
besondere über  die 

Herstellung  der 
Fundamente  und 
die  Benutzung  von 
Eisen  und  Stahl 
bei  denselben  zu  er- 
fahren; die  nach- 
folgenden Mitlhei- 
lungen  hierüber 
entstammen  aus- 
führlichen ameri- 
kanischen Beschrei- 
bungen. 

Infolge  des  enor- 
men Drucks,  den 
die  hohen  Seiten- 

und  Zwischen- 
wände auf  die  un- 
leren Theile  aus- 
üben, würde  man 
bei  der  Verwendung 

gewöhnlichen 
Mauerwerks  zu  sol- 
chen Mauerstärken 
gekommen  sein, 
dafs  für  die  freien 
Räume  nur  noch 
tunnelartige  Gänge 

übrig  geblieben 
wären.  Die  über 
dem  Strafsennivcau 
liegenden,  sowie  1 
oder  2  Kellerslock- 
werke bestehen  des- 
halb —  wie  das 
übrigens  auch  schon  vielfach  bei  uns  der  Fall 
ist  —  im  wesentlichen  aus  einem  in  sich  ge- 
schlossenen Gerüst  aus  Stahl  und  Eisen  oder 
besser  gesagt  Flufseisen,  versteift  durch  die  in 
gleicher  Weise  hergestellten  Fufsbödcn.  Dieses 
Gerüst  wird,  sowohl  was  die  Construction,  als 
auch  die  Ausführung  anbelangt,  mit  grofser  Sorg- 
falt, ähnlich  wie  beispielsweise  Brückenbauten, 


Fig.  2. 
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behandelt  und  mufs  für  sich,  also  ohne  Mauer- 
werk, allen  auftretenden  Beanspruchungen  — 
u.  a.  auch  dem  Winddruck  —  widerstehen.  Die 
Ausmauerung  dient  schliefslich  mehr  oder  weniger 
nur  noch  als  Wärmeschirm  und  bei  Facaden 
zur  Verschönerung;  in  einigen  Fällen  hat  man 
auch  bei  Facaden  die  Ausmauerung  ganz  fallen 
gelassen  und  durch  Glas  ersetzt. 

Die  gröfsten  Schwierigkeiten  zeigten  sicli  in- 
defs  bei  der  Uebertragung  der  Lasten  von  den 
schmalen  Säulenfüfsen  auf  den  mitunter  sehr 
tiefliegenden  tragfähigen  Baugrund,  Schwierig- 
keiten, welche  dadurch  noch  er- 
höht wurden,  dafs  die  Neubauten 
zum  Theil  zwischen  bereits  vor- 
handenen, auch  schon  sehr  schwe- 
ren Gebäuden,  errichtet  werden 
mufsten  und  ihren  Grenzmauern 
nach  diesen  Seiten  hin  keine  ge- 
nügend breite  Auflagerung  gegeben 
werden  konnte;  auch  durften  diese 
Nachbarhäuser  in  ihrem  Bestehen 
nicht  durch  die  Ausschachtung  ge- 
fährdet werden  und  man  gelangte 
behufs  Ueberwindung  dieser  Schwie- 
rigkeilen zu  einem  eigenartigen, 
höchst  kühnen  System  der  Last- 
vertheilung,  welches  an  einigen 
Beispielen  erläutert  werden  soll. 

Bei  weniger  tiefliegendem  Bau- 
giund  und  wo  eine  freie  Aus- 
schachtung unbedenklich  war,  wie 
z-  B.  bei  dem  Faby  House  in 
Chicago,  wurde  zunächst  die  ganze 
Grundfläche  des  Gebäudes  mit  einer 
starken  Betonschicht  bedeckt;  hier- 
auflegte man  einen  Rost  von  Stahl- 
trägern in  iForm  von  500  mm 
Hohe,  parallel  der  Straßenfront, 
330  mm  voneinander  entfernt,  und 
stampfte  den  Zwischenraum  mit 
Beton  aus;  auf  diesem  Rost,  dessen 
Oberfläche  die  Kellersohle  bildet, 
"egen  rechts  und  links  je  mehrere 
genietete  Träger  von  1,20  m  Höhe 
uicht  nebeneinander,  auf  welchen 
die  Säulenreihen  für  die  Umfassungswände  stehen 
(rig-  1).  Bei  der  Verschiedenheit  der  Belastung 
per  einzelnen  Säulen  scheint  diese  Fundirung 
,n«Ws  kein  gleich mäfsiges  Setzen  des  Baues  zu 
gestatten;  man  wendet  deshalb  neuerdings  das 
sogenannte  Ca ntilever- System  an  und  fundirt 
»>  folgender  Weise: 

Innerhalb  der  Gebäudegrundfläche,  genügend 
weit  entfernt  von  den  Nachbargebäuden,  werden 
eine  Anzahl  einzelner  Fundamenlpfeiler  hergestellt, 
Ie  bei  sehr  tiefliegendem  Baugrund  auf  ein- 
gerammtei,  Pfählen  (siehe  Fig.  2,  Baugrund  30  m 
'«J.  bei  weniger  tiefem  Baugrund  und  sehr 
starker  Belastung  aus  gemauerten,  auf  pneu malisch 


versenkten  Senkkästen  ruhenden  Pfeilern  (Fig.  3 
und  4)  errichtet  sind  und  deren  Grundflächen- 
gröfse  nach  der  darauf  ruhenden  Last  bemessen 
ist.     Die  Oberfläche  der  Fundatnentpfeiler  wird 
zunächst  mit  einem  festen  Stein  (Granit)  abge- 
deckt und  dann  mit  je  einem  Lang-  und  einem 
Querrost  aus  starken  I  Trägern.    Letzterer,  etwa 
1,4  X  1.4  m  grofs,  nimmt  den  Fufs  einer  der, 
durch  das  ganze  Gebäude  aufsteigenden  Haupt- 
säulen auf;  die  Mittelsäulen  fufsen  so  direel  auf 
den  Fundamentpfeilern  —  entweder  jede  allein 
oder  mehrere  auf  einem  gemeinschaftlichen.  — 
Die  Säulen  jedoch,   welche  die 
Seiten  mauern   der  Gebäude  ver- 
mittelst starker  eingezogener  JJ- 
Träger  aufnehmen,  ruhen  auf  dem 
kurzen   Ausleger  schwerer  zwei- 
armiger  Hebel,    dessen  Stütz- 
punkt auf  einem  jener,  innerhalb 
der  Gebäudefläche  liegenden  Fun- 
damentpfeiler aufsetzt  und  dessen 
anderer  längerer  Ausleger  durch 
die  Innensäulen  belastet,  mitunter 
auch  noch  in  den  Pfeilern  verankert 
ist.    Dieser  Hebel,  welcher  ent- 
weder die  Form  eines  Stuhls  (siehe 
Fig.  2)  oder  schweren  Trägers  hat 
(Fig.  3  und  4)  und  Cantilever  ge- 
nannt wird,  nimmt  also  die  Be- 
lastung der  Grenzmauern  auf  und 
überträgt   sie  nach   dem  inner.- 
liegenden,  genügend  breiten  Pfeiler. 
Die  Vorder-  und  Hinterfront  können 
in  der  Hegel  für  sich  fundirt  werden. 

Um  welche  Mengen  von  Stahl 
und  Eisen  es  sich  bei  diesen  Bauten 
handelt,  mögen  die  nachfolgenden 
Angaben  über  das  „Manhattan  Life 
Building*,  New-York,  darthun;  es 
sei  vorweg  bemerkt,  dafs  Gufseiscn 
bei  den  amerikanischen  Bauten 
nahezu  ausgeschlossen  ist,  da  es 
nur  zu  Unterlagplatten,  Verzie- 
rungen u.  s.  w.  verwandt  werden 
darf;  man  verwendet  vorzugsweise 
weichen  Stahl  von  etwa  40  kg 
25  %  Dehnung,  dessen  Herstellung 
und  Qualität  fortlaufend  controlirt,  wie  auch  die 
Verarbeitung  und  Montage  von  fachmännischer 
Seite  geleitel  wird. 

Das  Manhatlan-Gebäude,  welches  bis  zur 
Dachrinne  73  m  über  Strafsenniveau,  89  m  über 
Fundamentsohle  mifst,  wiegt  leer  ohne  Funda- 
mente rund  30  000  t,  belastet  etwa  32  500  t, 
welche  Last  sich  auf  29  Säulen  vertheilt.  Die 
Vertheilung  ist  indessen  keine  gleichmäfsige,  denn 
einzelne  Säulen  Iragen  bis  2000  t.  Die  Säulen 
ruhen  auf  15  gemauerten  Pfeilern,  welche  mittels 
Senkkästen  (4  cylindrische  von  2,9  bis  4,5  m 
Durchmesser,  11  rechteckige  von  3  bis  11  m 


Fig.  3. 
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Seilenlänge)  auf  pneumatischem  Wege  bis  auf 
den  .16  m  tief  liegenden  Felsengrund  gesenkt 
wurden. 

Der  schwerste  Senkkasten  wiegt  29  t;  ein- 
zelne Träger  in  den  Stockwerken  wiegen  bis  39  t 
und  erforderten  nicht  nur  besondere  Transport- 
und  Hebevorrichtungen,  sondern  auch  Sicherungen 
des  Strafsenpflasters  beim  Transport;  der  zu- 
sammengesetzte Cantileverträger  wog  88  t.  Im 
ganzen  wurden  rund  5  800  t  Stahl  und  Eisen 


Die  senkrechten  Säulen  sowohl,  als  auch  die 
Hauptquerträger  sind  in  Kastenform  genietet;  die 
Fufsböden  bestehen  aus  I  Trägern,  zwischen  welche 
gebuckelte  Stahlplatten  gelegt  und  Beton  ge- 
stampft ist;  statt  der  Diagonalbänder  sind  breite 
Ecklaschen  angewandt. 

Zum  Schutz  gegen  Verrosten  wendet  man 
verschiedene  Anstriche  an,  hier  Paraffin  mit  Kalk, 
doch  hegt  man  in  dieser  Hinsicht  keine  Besorg- 
nisse, da  sich  beim  Abbruch  alter  Gebäude  ge- 


in  dem  Gebäude  verwendet,  darunter  775  000  Stück  |  zeigt  hat,  dafs  eiserne  Träger,  welche  40  bis 

50  Jahre  gelegen  hat- 
ten, noch  vollständig 

brauchbar  waren, 
gleichviel  ob  sie  in 
Mörtel  gebettet  waren 
oder  nicht  (eine  gleiche 
Beobachtung  hat  man 
kürzlich  bei  einer  ab- 
gebrochenen Brücke  in 
der  Schweiz  gemacht; 
Festigkeitsversuche  er- 
gaben dieselben  Re- 
sultate wie  bei  dem 
neuen  Material). 

An  der  Herstellung 
des  Gebäudes  ist  Tag 
und  Nacht,  allerdings  ohne  Ansehung  der  Kosten, 
gearbeitet  worden  und  es  gelang,  das  Fundament 
in  42/3,  den  Hochbau  in  8  Monaten  fertig  zu 
stellen.  Es  ist  dies  in. Anbetracht  der  entgegen- 
stehenden localen  Schwierigkeiten  gewifs  auch  in 
dieser  Hinsicht  eine  grofsartige  Leistung  der  dabei 
thätigen  amerikanischen  Architekten  und  Ingenieure, 
wie  überhaupt  diese  Gebäude,  man  mag  sie  sonst 
beurtheilen  wie  man  will,  ihrer  Energie  und 
Kühnheit  in  der  Bewältigung  der  schwierigen 
Aufgaben  das  glänzendste  Zeugnifs  ausstellen. 


Nieten  und  Bolzen, 
ferner  56  km  elek- 
trische Leitungsdrähte 
von  '/e*  bis  l1/«  Zoll 
Durchmesser  mehr  als 
9  km  Gas-,  Wasser-, 
Luft-  und  Abfallrohre 
und  8  km  Dampfrohre ; 
im  Fundament  stecken 
aufserdem  ungefähr 
1000  cbm  Beton,  1  */» 
Millionen  Steine,  im 
aufgehenden  Mauer- 
werk 31/»  Millionen. 


Eine  eigene  Dampf- 
kraflanlage,  beiläufig 
150  Hl»,  liefert  Dampf  und  Kraft  für  Heizung 
und  Betrieb;  ein  eigener  aitesischer  Brunnen 
täglich  450  cbm  Wasser. 

Bei  der  Berechnung  wurde  eine  Belastung 
von  770  kg  a.  d.  qm  Flur-  und  Dachfläche  an- 
genommen, ferner  ein  Winddruck  von  etwa  250  kg 
a.  d.  qm  in  jeder  Richtung,  die  Materialien  dürfen 
dabei  erst  bis  zu  '/a  »brer  Tragfähigkeit  bean- 
sprucht sein,  während  die  Sicherheit  gegen  Um- 
fallen des  unbelasteten  Gebäudes  eine  sieben- 
fache ist. 


Fig.  4. 
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Wohl  nicht  mit  Unrecht  bezeichnen  wir  das 
Land  der  Sternenbanner  als  die  Wiege  fabel- 
hafter Massenherstellung,  und  besonders  auf 
industriellem  Gebiete  ist  dieser  Zug  des  Nord- 
amerikaners  nirgends  schärfer  in  die  Erscheinung 
getreten,  als  bei  der  Roheisenproduction.  Im 
Eisenhüttenwesen  bot  der  Bau  von  Riesenhoch- 
öfen den  Yankees  ein  beliebtes  Reclamefeld.  - 
War  noch  im  Jahre  1890/91  eine  tägliche  Roh- 
eisenerzeugung von  183  t  in  jedem  der  grofsen 
Hochöfen  der  Cambria  lron  Works  (in  Pennsyl- 
vanien)*  eine  bis  dahin  unerhörte  und  unüber- 
troffene Leistung,  so  ist  nun  drüben  seitdem  ein 

•  .Stahl  und  Eisen«  1891,  Nr.  1,  S.  17. 


beschleunigtes  Wettblasen  im  Schwünge.  Im 
Superlativ  stehen  heute  die  neuen  Hochöfeu  von 
Edgar  Thomson  (bei  Pitlsburg,  Pa),  welche 
nach  uns  mündlich  gewordenen  MittheiluDgen 
pro  Ofen  wöchentlich  3000  t  Roheisen,  d.  i.  auf 
24  Stunden  gerechnet  428  t  erzeugen! 

Täglich  42  bis  43  Eisenbahnwagen  zu  10  l 
gefüllt  mit  Roheisen  liefern  zu  können  aus  einem 
einzigen  Hochofen,  und  mit  solcher  Massen- 
erzeugung an  der  Spitze  der  Eisenindustrie  aller 
Länder  zu  marschiren,  mufs  selbst  das  Herz 
eines  nimmersatten  Yankees  entzücken ! 

Es  bleibt  nicht  uninteressant,  an  diese  ans 
Fabelhafte  grenzende  Leistungsfähigkeit  eine  kurze 
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Abbüd.  i. 

erste  Kokshochofen  des  Continents  erbaut  worden 
ist.  Langsam,  nur  sehr  langsam  ging  von  da 
ab  der  Hochofenbau  weiterer  Entwicklung  ent- 
gegen; erst  in  der  Mitte  dieses  Jahrhunderts 
beginnen  in  Deutschland  wettbewerbsfähige  Be- 
strebungen und  Neuerungen   auf  diesem  Gebiete 


Hphe'iseg-ErzEugung  eines  Hoebafens 


*2  K2  g»  *o 
J£  52   «=»  <o 


Ii  II 1| 

Abbild.  2. 


sich  auszudehnen.  Damals  galt  der  im  Jahre 
1851  xu  Borbeck  bei  Essen  erbaute  Hochofen, 
welcher  zufolge  seiner  Abmessungen  die  höchste 
rroduetionsmenge  belgischer  und  schottischer 
Hochöfen  (25  bis  30  t  Roheisen  in  24  Stunden) 
erreichte,  bei  uns  als  primus,  wogegen  zur  selben 
/■eil _  die  Tagesproduction  der  Siegener  Holzkohlen- 
nochöfen  durchschnittlich  nur  9  t  betrug.* 

fw  9echelhäuser:  .Vergleichende  Statistik  der 
Msenmdustne  aller  Linder'  1852. 


geschichtliche  Erinnerung  aus  der  Welt  des  Eisen- 
hochofens  mit  zugehöriger  Statistik  anzuknüpfen. 

Gerade  ein  Jahrhundert  ist  vergangen,  seit-  i 
dem  auf  dem  Königlich  Preufsisohen  Hüttenwerk 
zu  Gleiwilz  (Oberschlesien)  im  Jahre  1794  der 


Noch  im  Jahre  1875  bezifferte  sich  die 
Tagesleistung  der  Siegener  Hochöfen  zwischen 
20  und  30  l  und  überstieg  50  t  nicht.' 

Im  Jahre  1890  konnte  in  Westfalen  eine 
Erzeugung  von  100  bis  130  t  Roheisen  (Hörde**) 
als  Maximalleistung  eines  Hochofens  bezeichnet 
werden,  während  heute  die  neuen  Hochöfen  des 
Rheinisch-Westfälischen  Bezirks  100  bis  180  t 
Roheisen  in  24  Stunden  erblasen.  Eine  ähnliche 
Leistung  haben  die  obcrschlesischen  Hütten  auf- 
zuweisen. *** 

Seit  1850  greift  sonach  bis  1894  eine 
Steigerung  der  Roheisenerzeugung  im  Hochofen 
von  30  auf  180  t  Platz.  Das  sind  600  %,  was 
auf  jedes  Jahr  einer  mittleren  Zunahme  von  fast 
14  %  entspricht.  In  der  nebenstehenden  Skizze 
(Abbild.  1)  einer  quadratischen  Entwicklung  haben 
wir  versucht,  dieses  Anwachsen  linear  zu  ver- 
sinnbildlichen. Noch  deutlicher  gestaltet  sich 
indofs  dieses  Bild  in  der  folgenden  graphischen 
Darstellung  (Abbild.  2),  in  welcher  aufserdem  auch 
die  Höhenverhältnisse  der  Hochöfen  im  gedachten 
Zeitabschnitt  Platz  finden. 

In  ähnlichem  Mafse  sind  natürlich  auch  die 
sonstigen  Abmessungen  und  der  Fassungsraum 
der  Hochöfen  angewachsen,  wie  die  folgende 
Tabelle  zeigt,  in  welcher  die  zur  Zeit  in  allen 
gröfseren  Hültenbezirken  üblichen  Maximalzahlen 
—  unter  Vergleichung  der  amerikanischen  Mafse  — 
enthalten  sind: 


Höh« 

Kohlonnack 

Inhalt 

■ 

m 

cbm 

Oberschlesion  .... 

20-2:! 

6 

330-400 

Siegerland  

16-25 

5,54 

bis  450 

Khein.-We.stf.  Bezirk  . 

1(1,8  —  25 

6-7 

bis  460 

Amerika:  Bessemert 

(Pa.)  

24,38 

7 

rinn 

Amerika:  Edg.  Thom- 
son (Pa.)  [jüngstes 

625 

Profil]  

27 

7 

Manchen  Hütlenleuten  dürfte  sich  angesichts 
eines  solchen  Riesenhochofens  leicht  die  Frage 
aufdrängen,  wie  hoch  der  nächste  amerikanische 
Hochofen  wohl  werden  mag?  Ob  man  »drüben* 
—  fin  de  siecle  —  noch  auf  rund  30  m  Höhe 
des  Hochofens  ankommen  wird?    Chi  lo  sa. 


•  , Slahl  u.  Eisen*  1891,  Nr.  8.  (Vortrag  Weinl ig.) 
.Stahl  u.Eisen*  1890,  Nr.  11.  (Vortrag  Wedding.) 
**•  .Stahl  u.  Eisen"  1895,  Nr.  3.    (Vorträge  von 
Violen  und  Böker.) 

t  .Stahl  u.  Eisen*  1890,  Nr.  12.  (Vortrag  Gayley). 
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Fabrikation  von  Hartgufsrädern  in  Amerika.* 


Die  Fabricalion  von  Hartgufsrädern  steht  in 
Amerika  auf  einer  sehr  hohen  Stule.  Wir  finden 
dort  eine  ganze  Reihe  von  Werken,  welche  sich 
nusschlicfslich  mit  der  Herstellung  solcher  Rüder 
befassen,  und  demgemäß  auch  eine  ganz  her- 
vorragende Leistungsfähigkeit  aufzuweisen  haben. 
So  soll,  um  nur  ein  Beispiel  zu  nennen,  die  G  r  i  f  f  i  n 
Wheel  Company  in  Chicago,  in  der  12 ständigen 
Schicht  an  700  Stück  Räder  erzeugen  können. 
Diese  insbesondere  für  Güterwagen  bestimmten 
Räder  bestehen  aus  Gufseisen,  das  an  der  Lauf- 
fläche in  Hartgufs  übergeführt  ist.  Derartige 
Bäder  werden  nur  mit  der  Nabenbohrung  ver- 
sehen und  dann  an  der  Lauffläche  mittels  besonderer 
Schlcifapparate   abgeschliffen,   nicht  abgedreht. 

Zur  Herstellung  von  Hartgufsrädern  verwendet 
man  in  Amerika  entweder  Holzkohlenroheisen 
allein  oder  unter  Beimengung  von  Koksroheisen 
sowie  Eisen-  und  Stahlabfällen.  Nach  einer  Mit- 
theilung von  Freson»*  dürfen  die  besten  ameri- 
kanischen Laufräder  höchstens  0,50  %  Mangan 
enthalten.  In  Wirklichkeit  enthalten  Räder,  die 
sich  gut  bewährt  haben,  nur  0,14  %,  ja  in  einem 
Falle  sogar  nur  0,13  %  Mangan.  Der  Silicium- 
gehalt  beträgt  0,5  bis  0,7  %  und  der  Phosphor- 
gehalt etwa  0,3  bis  0,4  %***  Nach  Ynge 
Lagerwallt  verwenden  die  Chicago  Mil- 
waukee  St.  Paul  Rail  Road  Works  zur 
Herstellung  von  Hartgufsrädern  für  einen  Satz 
von  2000  Pfund  400  Pfund  Salisbury-Roheisen 
Nr.  3  und  1G00  Pfund  alte  Harlgufsiäder. 

Das  genannte  Roheisen  besitzt  folgende  Zu- 
sammensetzung: 

Graphit     geb.  Kohlenstoff    Silicium      Phosphor  Schwofol 

3.70  0,90  1,73        0,24  0.08 

Die  Hartgufsräder  dagegen  enthalten: 
an  der  gehärteten  G'M>»  K„hfö!iu,iT  siiieium  Ph».ph»r  sdiw«w 

Oberfläche    .  .  0,16      3,75      0,54    0,33  0,10 
im  ungehärteten 

Kern   2,55      1.40      0.60    0,37  0,35 

Ganz  besondere  Aufmerksamkeit  ist  dem  Aus- 
kühlen der  gegossenen  Räder  zu  widmen,  damit 
alle  vom  Gufs  herrührenden  Spannungen  aus- 
geglichen werden.  Am  besten  geschieht  dieses  Aus- 
kühlen  in  der  Weise,  dafs  man  mehrere  Räder,  so- 

*  Bei  der  Zusammenstellung  dieser  Mittheilung 

wurden  insbesondere  benutzt:   J.  v.  Ehrenwerlh- 

Das  Berg-  und  Buttenwesen  auf  der  Weltausstellung 

in  Chicago.    Ferner:  Barrs  Contracting  Chili  fbr  Gar 

Wbeda  .Engineering«  1893.   Seite  506;  (.Z.  d.  V 

d.  In»."  1894,  S.  292);  The  Canda  Contracting  Chili 

for  Car  Wheels  .Engineering"  1893,  Seite  477;  The 

Faught  Contracting  Chili,  „Iron  Age"  1895,  Seite  577 

c  •'*evueuniverselledesMines*  II.  Serie,  BandXIxj 
Seite  99. 

*••  Vergl.  A.  Ledebur:  lieber  Bartcufs. 
und  Eisen"  1891,  Nr.  9.  Seite  735 
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bald  sie  eben  aus  den  Gufsformen  herausgenommen 
werden  können,  in  ausgemauerte  Gruben  bringt, 
woselbst  man  sie  mehrere  Tage  lang  auskühlen  läfst. 

Wenngleich  auch  diese  Räder  hinsichtlich 
ihrer  Construction  im  allgemeinen  nichts  Ab- 
sonderliches bieten,  so  mutete  doch,  bevor  man 
in  der  Herslellungsweise  die  jetzige  Höhe  er- 
reicht hatte,  manches  Lehrgeld  gezahlt  werden. 


.Stahl 


Abbild.  1. 


Die  Anforderungen,  welche  man  in  Amerika 
an  ein  ladelloses  Eisenbahnwagenrad  stellt,  sind 
folgende : 

1 .  Die  Lauffläche  soll  vollkommen  cylindriscli 
sein.* 

2.  Die  Lauffläche  und  der  an  der  Schiene 
liegende  Theil  soll  vollkommen  glatt  und  frei  von 
irgend  einer  Beschädigung  sein,  die  den  Zusammen- 
hang der  der  Abnutzung  am  meisten  unter- 
worfenen Stelle  des  Rades  beeinträchtigen  könnte. 


Abbild,  'i. 


3.  Die  harte  Wandung  von  weifsem  Eisen  soll 
nicht  weniger  als  10  mm  und  nicht  mehr  als  20  mm 
stark  sein;  die  Wandung  soll  gleichmäfsig  sein. 

4.  Zwischen  dem  harten  und  weichen  Ei?en 
soll  keine  scharfe  Trcnnungslinie  bestehen,  sondern 
beide  Eisensorten  sollen  allmählich  ineinander 
übergehen.    (Vergl.  Abbild.  1.) 

Wenngleich  auch  die  Hartgufsräder  im  allge- 
meinen diesen  Anforderungen  entsprechen,  so 
genügen  sie  in  Wirklichkeit  doch  wohl  niemals 
gleichzeitig  allen  vorstehenden  Anforderungen  j 
ihre  Vollkommenheit  wird  vielmehr  durch  folgende 
Mängel  mehr  oder  minder  beeinflntet: 

*  Es  ist  dabei  zu  berücksichtigen,  dnfs  auf  den 
amerikanischen  Eisenhahnen  die  Schienen  nicht  ge- 
neigt, sondern  sonkrechl  stehen,  und  dafs  die  Schienen- 
prolile  auf  der  Lauffläche  geradlinig  sind. 
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1.  Fehler  in  der  Form, 

2.  Risse  am  Umfang, 

3.  Rauheit  der  Lauffläche, 

4.  Schlackenpartikelchen  in  der  Lauffläche, 

5.  Saigerstellen     und    Verliefungen     in  der 
Flanlschcnkehle, 

6.  unregelmäßige  Tiefe  der  gehärteten  Schicht. 
Aufserdem   kommen    noch    manche  andere 

Mängel  vor.  So  leiden  Hartgußräder  mitunter 
an  Spannungen,  welche  schon  bei  der  Erzeugung 
zu  vermehrtem  Ausscliufs  führen. 

Die  ursprünglich  zur  Verwendung  gelangen- 
den Gufsformen  für  Wagenräder  bestanden  der 
Hauptsache  nach  aus  einem  gußeisernen  Ringe  A 
(Abbild.  2),  der  auf  der  Innenseitc  genau 
nach    der    Gestalt    der    Lauffläche    und  des 


und 


Abbild.  3. 

Flantsches  des  herzustellenden  Rades  ausgedreht 
war.  Der  übrige  Theil  der  Form  hingegen 
bestand  aus  Formsand.  Der  eiserne  Ring  A, 
die  Schale,  hat  bekanntlich  den  Zweck,  das 
flüssige  Gußeisen  rasch  abzukühlen,  wodurch 
sich  an  der  Lauffläche  des  Rades  ein  Ring  von 
weifsem  Eisen  bildet,  von  dessen  Tiefe,  Gleich- 
mäßigkeit und  Härte  die  Dauerhaftigkeit  des 
Rades  abhängt,  während  der  übrige  Theil  des 
Rades  weich  ist. 

Ein  Verfahren,   weiches  später  in  Amerika 
»iel  angewendet  worden  ist,   ist   dasjenige  von 
W.  Tawcett  in  Omaha,  Nebraska.     Die  von 
ihm  erfundene  Gufsform  besteht  aus  zwei  Tbeilen, 
wovon  der  Unlertheil  (Abbild.  3)  aus  einer  ein- 
fachen Platte  gebildet  wird,   welche  nach  der 
unteren  Begrenzung  des  Rades  mit 
i  Formsand  ausgestampft  ist.  Die  obere 
\_  hW  \  Hälfte  der  Form  dagegen  besteht  aus 
einem  gufseisernen  Ringkörper,  der 
Abbild.  4.    einerseits  als  Metallform  für  den  Lauf- 
kranz dient,  andererseits  aber  auch 
als  Träger  eines  Sandkernes,  welcher  der  Fläche 
«s  Spurkranzes  folgt.   Bei  dieser  Form  ist  also 
wirklich  nur  die  eigentliche  Lauffläche  und  die 
Hohlkehle  des  Spurkranzes  der  Härtung  durch 
mc  Metallwand  ausgesetzt,  in  der  beiläufig  durch 
die  Schraffirung  angedeuteten  Weise,  während 
ihn'       Abbi,d-  4  dargestellten  älteren  Me- 
rode des  Schalcngusses  die  ganze  Radflächc  des 
Rades  gehärtet  wird. 

Der  Vorgang  beim  Gießen  ist  folgender: 
Das  flüssige  Metall   tritt  an   der  Nabe  des 
ades  in  die  Gufsform  ein,  breitet  sich  auf  der 
«n  Boden  der  Form  bildenden  Sandmasse  aus 


tritt  durch  die  Vertiefungen,  welche  die 
Rippen  des  Radkörpers  bilden,  allmählich  nach 
dem  Flantsch  hin  über.  Es  füllt  sodann  zuerst 
die  noch  im  Sande  befindliche  innere  Seite  des 
Flantschenraumes  und  gelangt  nun  zur  Schale, 
an  der  es  langsam  emporsteigt,  bis  die  Form 
gefüllt  ist.  Die  Zeitdauer  dieses  ganzen  Vorganges 
schwankt  zwischen  20  bis  30  Secunden.  Im 
allgemeinen  kann  man  annehmen,  dafs  von  dem 
Augenblick  an,  wo  das  flüssige  Metall  die  Form 
berührt,  bis  zur  Vollendung  des  Gusses  etwa 
10  bis  15  Secunden  verstreichen.  Durch  zahl- 
reiche Versuche  ist  nachgewiesen  worden,  dafs 
eine  Berührung  des  flüssigen  Eisens  mit  der 
Schale  von  10  Secunden  Dauer  vollauf  genügt, 
um  das  an  der  Goquille  liegende  flüssige  Eisen 
so  weit  abzukühlen,  dafs  sich  daraus  eine  harte 
Kruste  von  nahezu  b*  mm  Stärke  bildet.  Berück- 
sichtigt man  diese  Thalsache,  so  ergiebt  sich 
daraus  folgender  Vorgang: 

Während  der  Zeit,  als  die  Form  vom  unteren 
Punkte  der  Schale  bis  oben  hin  gefüllt  wird, 
bildet  sich  eine  harte  Kruste,  die  unten  etwa 
6  mm  stark  ist  und  die  nach  oben  hin  allmählich 
abnimmt.  Am  oberen  Punkte  der  Schale  wird 
die  Kruste  gerade  entstehen,  wenn  der  Guß 
vollendet  ist. 

Sobald  sich  aber  die  Kruste  bildet,  beginnt 
sie  auch  schon  sich  zusammenzuziehen,  während 
die  Schale,  welche  die  Wärme  aufnimmt  und 
ableitet,  sich  naturgemäß  ausdehnt.  Der  in  der 
Sandform  liegende  flüssige  Metallkörper  übt  aber 
einen  nach  auswärts  gerichteten  Druck  gegen 
die  schwache  rothglühende  Kruste  aus  und  ver- 
hindert, dafs  diese  sich  so  zusammenzieht,  wie 
es  der  Abkühlung  entsprechen  sollte.  Je  weiter 
nun  die  Abkühlung  vorschreitet,  desto  wärmer  und 
mithin  desto  größer  wird  die  Coquille,  und  desto 
kleiner  wird  der  Radkörper. 

Wenn  man  den  geschilderten  Vorgang  berück- 
sichtigt, so  ist  es  mehr  als  wahrscheinlich,  daß, 
bevor  noch  eine  Kruste  von  durchweg  6  mm 
Stärke  entstanden  ist,  der  Radkörper  sich  voll- 
kommen von  der  Goquille  getrennt  haben  wird  und 
daß  daher  diese  nur  noch  einen  geringen  oder  gar 
keinen  Einfluß  mehr  ausübt.  Um  somit  eine  mög- 
lichst kräftige  und  anhaltende  Einwirkung  der 
Schale  zu  erhalten,  wird  es  nolhwcndig  sein, 
das  flüssige  bezw.  erstarrende  Metall  und  die 
eiserne  Schale  so  lange  in  unmittelbarer  Be- 
rührung zu  erhalten,  bis  die  Bildung  der  harten 
Kruste  eine  vollkommene  geworden  ist.  Man  ist 
daher  dazu  übergegangen,  die  Gußformen  diesem 
Zweck  entsprechend  einzurichten. 

Um  die  Bedeutung  dieser  auf  den  ersten 
Blick  etwas  complicirt  erscheinenden  Einrichtung 
besser  würdigen  zu  können,  sei  es  gestaltet, 
vorher  noch  einmal  auf  die  bei  Anwendung  der 
alten  Gußformen  auftretenden  Uebelstände  hin- 
zuweisen. 


Digitized  by  Google 


1052    SUhl  und  Eisen. 


Fabrication  von  llartgufsrädern  in  Amerika. 


15.  November  1895. 


1.  Un r n  n d heil  der  Räder.  Die  Ursachen  I 
dieses  Fehlers  sind  zurückzuführen  auf  die  mangel- 
hafte Form  der  Schale,  eine  ungleiche  Aus- 
dehnung der  Schale  und  endlich  auf  das  un- 
gleiche Schwinden  des  Rades.  Die  aus  Gufs- 
eisen  hergestellten  ringförmigen,  mit  verschiedenen 
Angüssen  und  Zapfen  versehenen  Schalen  werden, 
wenn  sie  täglich  der  Hitze  des  mit  ihnen  in 
Berührung  gebrachten  geschmolzenen  Eisens  aus- 
gesetzt sind,  bald  ihre  kreisförmige  Gestalt  ein- 
büßen. Es  ist  folglich  auch  unmöglich,  ein 
vollkommen  rundes  Rad  in  denselben  herzu- 
stellen. Ueberdies  wird  die  ungleichmäfsige  Aus- 
dehnung der  Schale  ein  Rad  von  mangelhafter 
Gestalt  bedingen,  selbst  wenn  die  Coquille  im 
kalten  Zustand  nahezu  vollkommen  ist.  Auch 
scheint  die  ungleichmäfsige  Contraction  des 
Rades  etwas  Einflufs  in  dieser  Beziehung  zu 
haben.  Eine  sorgfältige  Untersuchung  der  Räder 
wird  oft  schwache  Einsenkungen  von  150,  300  bis 
380  mm  Länge  erkennen  lassen,  die  sich  rings 
um  die  Lauffläche  erstrecken,  und  die  sehr 
wahrscheinlich  durch  das  ungleichmäfsige  Zu- 
sammenziehen der  zuerst  an  der  Schalenwandung 
erstarrten  Eisenkruste  entstanden  sind. 

2.  Risse  oder  Sprünge  in  der  harten 
Kruste,  die  sich  über  den  Flantsch  oder  die 
liauffläche  oder  auch  über  beide  erstrecken,  ent- 
stehen durch  schnelle  Abkühlung  und  nachfolgende 
Pressung  des  noch  flüssigen  Metalls  auf  die 
noch  wenig  widerstandsfähige,  gerade  in  Bildung 
begriffene  Kruste.  Die  Neigung  zur  Rissebildung 
vergrößert  sich,  wenn  das  Metall  sehr  schnell 
und  sehr  heifs  in  die  Form  gegossen  wird. 
Je  heißer  und  je  schneller  aber  der  Gufs  von 
statten  geht,  desto  besser  wird  der  ganze  Gufs- 
körper  werden,  was  den  Gießern  wohlbekannt 
ist;  sie  sind  aber  gerade  bei  dem  Giefsen  von 
Rädern  geneigt,  das  Metall  langsam  einfliefsen 
zu  lassen,  und  nehmen  dafür  lieber  andere  Uebel- 
stände,  als  rauhe  Lauffläche,  Schlackeneinschlüsse 
in  der  Lauffläche,  Saigerstellcn  und  Vertiefungen 
in  der  Kehle  u.  s.  w.  mit  in  den  Kauf. 

3.  Rauheit  der  Lauffläche  entsteht  durch 
Wallung  des  Metalls  an  der  Coquille.  Wenn 
diese  Unebenheiten,  Narben  und  dergl.  klein 
sind,  so  wird  dadurch  das  Rad  noch  nicht  un- 
brauchbar. Schnelles  Einfüllen  und  sehr  heifses 
Metall  vermindern  die  Rauheit. 

4.  Schlackenausscheidungen  an  der 
Lauffläche  erscheinen  im  allgemeinen  als  kleine 
cingeprefste  Flecke  mit  einer  winzigen  Ver- 
tiefung in  der  Mitte.  Bei  sonst  guten  Rädern  kommt 
dieser  Mangel  ebenfalls  kaum  in  Betracht.  Auch 
hier  wird  durch  heifses  und  schnelles  Giefsen  das 
Uebel  verringert.  Sind  dagegen  die  Rauheiten  oder 
Schlackenausscheidungen  erheblicher,  so  bergen 
sie  eine  Gefahr  für  den  Bestand  des  Rades  in  sich, 
da  sie  erfahrungsgemäfs  häufig  die  erste  Ursache 
für  die  Zerstörung  der  harten  Kruste  gegeben  haben. 


5.   Saigerungen   verbunden   mit  tropfen- 
förmigen  Stellen    und   Vertiefungen  erscheinen 
hauptsächlich  in  der  Kehle  des  Flanlsches.  Sie 
variiren  bei  einem  und   demselben  Rad  sehr 
bedeutend  hinsichtlich  ihrer  Tiefe.  In  den  lieferen 
Theilen  dieser  Eindrücke  findet  man  häufig  kleine 
Eisenkügelchen,  die  fest  mit  der  Oberfläche  ver- 
bunden sind.    Diese  Fehlstellen  lassen  sich  auf 
folgende  Weise  erklären:    Die  am  Flantsch  ent- 
stehende harte  Kruste  fängt  bereits  an,  sich  zu- 
sammenzuziehen, wenn  in  der  Kehle  die  Krusten- 
bildung beginnt,  und  das  Rad  noch  nicht  voll- 
ständig gegossen  ist.    Dadurch  wird  die  dünne 
erhärtete  Schicht  in  der  Kehle  nach  innen  ge- 
drückt ,   gleichzeitig  wird  sie  von  dem  nach- 
fliefsenden    heifsen  Metall  wieder  geschmolzen 
und   zu   tropfenförmigen  Gebilden  umgestaltet. 
Sehr  langsames  Giefsen  steigert  diesen  Vorgang; 
durch  schnelles  Giefsen  ist  man  imstande,  ihn 
fast  ganz  zu  vermeiden.    Die  Tropfenbildung  ist 
ein  sicheres  Anzeichen  dafür,  dafs  dort,  wo  sie 
sich  befindet,  die  harte  Eisenschicht  geringer  ist, 
als  an  anderen  Stellen  des  Rades.    Die  erwähnten 
Vertiefungen  kann  man  oft  an  in  Dienst  befind- 
lichen Rädern  beobachten,  die  trotz  dieses  Mangels 
Tausende  von  Meilen  zurücklegen,  bevor  sie  in 
der  Kehle  zu  sehr  abgenutzt  sind. 


Abbild.  5. 


6.  Unregelmäfsige  Stärke  der  harten 
Kruste  übt  einen  sehr  fühlbaren  Einflufs  auf 
die  Tauglichkeit  der  Räder  aus.  Verursacht 
wird  diese  Erscheinung  dadurch,  dafs  sich  das 
Rad  nicht  an  allen  Stellen  zu  gleicher  Zeit  von 
der  Schale  ablöst,  weder  dem  Umfang  noch  der 
Höhe  nach.  Im  ersteren  Falle  ist  die  Ungleich- 
mäfsigkeit  der  Kruste  an  verschiedenen  Punkten 
der  Lauffläche  nicht  ganz  gleich,  sondern  zeigt 
Unterschiede,  die  bis  zu  10  mm  gehen  können; 
im  zweiten  Falle  erscheint  die  Stärke  der  Kruste 
hauptsächlich  in  der  Flantschkehle  verringert. 
Gleichzeitig  erscheinen  hierbei  die  schon  er- 
wähnten Vertiefungen  und  Tropfenbildungen  in 
der  Kehle.  Alle  diese  Erscheinungen  am  Flantsch 
lassen  sich  vermindern,  wenn  man  in  der  Coquille, 
wie  die  Abbild.  8  und  8  zeigen,  eine  kleine  Rille  an- 
bringt und  diese  mit  Formsand  ausfüllt,  der  die 
schnelle  Erwärmung  der  Coquille  an  dieser  Stelle 
vermindert.  Langsames  Giefsen  des  heifsen  Metalls 
steigert  den  in  Rede  stehenden  Mangel  beträchtlich. 
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7.  Zu  grofse  oder  zu  geringe  Tiefe  der 
harlen  Kruste  hängt  ab  von  den  Eigenschaften 
des  zur  Verwendung  gelangenden  Materials,  ob- 
gleich auch  hierbei  durch  die  Schnelligkeit  des 
GiefsensAenderungen  herbeigeführt  werden  können. 

Fafst  man  das  bisher  Gesagte  kurz  zusammen, 
so  Rodet  man,  dafs  der  Herstellung  eines  voll- 
kommen befriedigenden  Wagenrades  mittels  der 
früher  gebräuchlichen  Gufsfornien  sich  folgende  ein- 
ander widersprechende  Umstände  entgegenstellen: 

1.  die  Neigung  des  Materials  zur  Rifsbildung 
veranlafst  den  Giefser,  langsam  zu  giefsen  und 
kälteres  Eisen  zu  nehmen; 

2.  langsames  und  kaltes  Giefsen  erzeugt  rauhe 
Oberfläche,  Scblackenausscheidungcn  auf  der  Lauf- 
fläche, Tropfenbildung  und  Fehler  in  der  Gleich- 
mäfsigkeit  der 
harten  Kruste; 

3.  die  Aus- 
dehnung der  Co- 
quille  und  die 
Zusammenzie- 
hung  des  Rades 
erzeugen  häufig 
Fehler  in  der 

Rundung  des 

Rades,  sowie 
Veränderungen 

und  Verringe- 
rungen in  der 
Slärkc  der  har- 
ten Kruste.  — 
Um  alle  im 

Vorstehenden 

geschilderten 
Uebelstände  auf 
ein  möglichst 

kleines  Mafs 
zurückzuführen, 

hat  man  bei  den  Gufsfornien  mancherlei,  wie 
bereits  erwähnt,  mitunter  ziemlich  umständliche 
Einrichtungen  angebracht. 

Da  es  nicht  thunlich  und  auch  gar  nicht  der 
Zweck  dieser  Mittheilungen  ist,  sämmtliche  im 
Laufe  der  Zeit  in  Vorschlag  gebrachten  Ver- 
besserungen hier  aufzuzählen  und  zu  beschreiben, 
so  wollen  wir  uns  nur  auf  jene  Einrichtungen 
beschränken,  die  thatsächlich  zur  Ausführung 
gekommen  sind.  Ein  Verfahren,  das  seiner  Zeit 
»«f  den  Werken  der  Baltimore  Car  Wheel 
^ompany  in  Anwendung  stand,  wird  durch 
u«e  Abbild.  5  veranschaulicht.  Dieselbe  zeigt 
einen  Durchschnitt  der  Form  im  Augenblick  des 
bttnet,  Der  Kern  A  hat  eine  abgerundete  Ver- 
l'efung  B.  Das  in  den  Eingufstrichtcr  E  gegossene 
geschmolzene  Metall  mufs  aus  der  Vertiefung  B, 
welcher  die  Sandform  C  mit  entsprechendem 
'Wischenraum  sich  anschliefst,  nach  aufwärts 
««gen,  um  im  Ringkanal  D,  wie  die  Pfeile 
«'gen,  zunächst  in  den  Hohlraum  der  Radnabe 


Abbild.  0. 


abzufliegen.  Der  Querschnitt  des  Ringkanals  D 
ist  kleiner  als  jener  des  Zuflufskanals  Ft  so  dafs 
die  im  geschmolzenen  Eisen  enthaltenen  Ver- 
unreinigungen Zeit  haben,  im  Eingufstrichtcr 
emporzusteigen,  ehe  sie  in  die  Hohlform  des 
Rades  mitgerissen  werden.  Aus  der  Nabenform 
fliefst  dann  das  geschmolzene  Metall  bei  H  in 
der  Pfeilrichtung  durch  die  Bodenform  G  zum 
Spurkranz  J  und  zugleich  oben  in  die  an  die 
Nabe  sich  anschliefsenden  Rippenräume.  Auf 
seinem  Wege  dahin  entschäumt  sich  das  Gufseiscn 
und  läfst  vorhandene  Unreinigkeiten  noch  in  der 
Nabe  nach  aufwärts  steigen. 

Die  ganze  Radform  füllt  sich  somit  ebenso 
schnell  wie  die  Nabe,  und  das  Metall  gelangt  in 
alle  Theile  des  Rades  mit  einer  ziemlich  hohen 

undgleichmäfsi- 
.    gen  Tempera- 
tur. Es  ist  dem- 
nach die  Bildung 

von  starren 
Gufskügelchen 
möglichst  hint- 
angehalten, und 
wenn  sich  den- 
noch solche  bil- 
den, so  werden 
sie  durch  das 
fliefsende  Metall 
nach  aufwärts 
getrieben  derart, 
ilafssiesich  nicht 
an  der  Lauf- 
fläche des  Spur- 
kranzesabselzen 
können,  somit 
der  Verwendbar- 
keit des  Gufs- 
stückes  keinen 
Eintrag  thun.*-  Den  letzteren  Zweck  sucht  H  ad  f  i  e  1  d 
dadurch  zu  erreichen,  dafs  er  die  Innenfläche  der 
Form  mit  einem  brennbaren  Ueberzug  von  Papier, 
Papierstoff  oder  Cellulose  überklcidet.  Gegen  diesen 
Ueberzug  spritzen  die  Metallkügelchen  an,  bleiben 
dann  aber  nicht  an  demselben  haften,  sondern 
fallen  wieder  in  die  Gufsmassc  zurück.  Der  Ueber- 
zug wird  durch  das  steigende  Metall  verbrannt.  ** 
Um  das  Abschrecken  an  der  ganzen  Lauffläche 
möglichst  gleichmäfsig  zu  machen,  hat  man  die 
gufseiserne  Schale  hohl  gemacht,  so  dafs  Luft 
in  derselben  circuliren  kann. 

Später  hat  L.  R.  Faught  in  Philadelphia*0 
diese  Gufsform  noch  in  der  Weise  verbessert, 
dafs  er  die  gufseiserne  Schale  in  einen  äufseren 
festen  und  einen  inneren  beweglichen  Ring  zerlegt. 
Die   von   ihm   zuerst  construirlen  beweglichen 


c 

'  YTT\  i 
I'J/t  — l 

•  „Dinglers  Polytechnisches  Journal*  1879, 
IM.  IV,  S  447  (durch  Kerpelys  Bericht). 

**  D.  H.-P.  52516  (vgl. .Stahl u. Eisen"  1*90,S; i.VU. 


A.r..Pat.402644(  . 


1800,  s.60;. 
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Hartgufsscbalpn,  oder  wie  sie  in  Amerika  beifsen 
.contracting  cl.ill*.  hesafsen  die  in  Abbild.  6  ge- 
zeichnete Einrichtung.  Sie  bestanden  aus  einem 
äufseren  vollen  Ring  A  und  einem  inneren  Ring  7?, 
der  aus  vielen,  durch  schmale  Einschnitte  D  ge- 
trennten, aber  doch  nahe  aneinander  stehenden 
Segmenten  B  gebildet  ist.  Jedes  Segment  wird 
mit  dem  äufseren  Ring  durch  einen  einzigen 
radial  angeordneten  Steg  C  verbunden,  während 
die  ein/el  nen  Stege  untereinander  wieder  durch 
die  Querstücke  E  und  F  in  Verbindung  stehen. 
Beim  Gufa  dehnen  sich  die  Arme  C  infolge  der 
Wärmeaufnahme  aus  und  drücken  die  mit  ihnen 
in  Verbindung  stehenden  Segmente  nach  einwärts, 
den  inneren  Durchmesser  der  Schale  dabei  ver- 
mindernd. 


äufsere  Ring.  Während  also  der  Umfang  des 
äufseren  Ringes  sich  nur  langsam  vergrößert, 
werden  die  Schalensegmente  infolge  der  Aus- 
dehnung der  Rippen  nach  einwärts  bewegt,  und 
die  härtende  Fläche  folgt  dem  sich  zusammen- 
ziehenden Gufsslück,  mit  diesem  unausgesetzt  in 
Berührung  bleibend.  Wie  bei  den  anderen  Coquillen 
sind  auch  hier  Vorkehrungen  getroffen,  um  die 
während  desGiefsens  entstehenden  Gase  entweichen 
zu  lassen.  Die  Ringe  werden  möglichst  kühl  gehalten, 
weshalb  sie  sich  aucli  nicht  werfen  oder  verziehen, 
überdies  wird  durch  die  Verbindung  jedes  Sectors  mit 
zwei  Ringen  dieser  stets  in  der  richtigen  Stellung 
erhalten.  Auch  diese  Coquillen  sollen  sich  sehr 
gut  bewähren;  Härlehindernisse  kommen  nicht 
vor,  und  die  Räder  sind  vollkommen  rund. 


A   c^rzTT. 


Scbnitl  A  B. 


Abbild.  7, 


Eine  andere  Gufsform  ist  die  von  der  Ensign 
Manufacturing  Company  in  Huntington,  West- 
Virginien,  ausgeführte,  aber  von  F.  E.  Canda  in 
New  York  erfundene  «Contracting  Chili1.*  Die 
aus  Gufseisen  bestehende  Schale  besitzt,  wie 
Abbild.  7  erkennen  läfst,  drei  äufsere  Ringe, 
während  der  innere  Theil,  wie  hei  der  Faught- 
schen  Coquille,  in  Sectoren  getheilt  ist.  Jeder 
Sector  steht  mit  einer  Rippe  in  Verbindung  und 
zwar  ist  die  Rippe  eines  Segments  mit  dem 
oberen  und  mittleren  Ring  verbunden,  während 
die  Rippe  des  nächsten  Ringes  mit  dem  mittleren 
und  unteren  Ring  in  Verbindung  steht.  Die  Folge 
dieser  abwechselnden  Anordnung  ist  die,  dafs 
wenn  die  Schale  durch  das  heifse  Metall  erhitzt 
wird,  die  dünnen  Rippen  und  die  Schalensegmente 
viel  schneller  durchwärmt  werden  als  der  massive 

•  Am.  Patent  408  458  (.Stahl  u.  Eis.>n"  1890,  S.  453). 


J.  M.  Barr*  in  Milwaukee  hat  diese  beweg- 
liche Gufsform  noch  in  der  Weise  verbessert, 
dafs  er  sie  mit  einem  Ringkanal  umgab  (Abbild.  8, 
9  und  10),  durch  welchen  vor  und  während  des 
Gusses  Dampf,  nach  erfolgtem  Gufs  aber  kaltes 
Wasser  geleitet  wird. 

Zur  Einführung  von  Dampf  bezw.  Wasser  ist 
der  äufsere  Hohlring  mit  dem  inneren  durch  acht 
Einströmungen  verbunden,  welche  mit  der  Ent- 
fernung von  der  Einleitungsstellc  des  Wassers 
bezw.  Dampfes  in  den  äufseren  Kanal  an  GrüTse 
zunehmen.  Der  äufsere  Ring  kann  aber  je  nach 
Bedarf  mit  der  Wasser-  oder  Dampfleitung  in 
Verbindung  gesetzt  werden.  Die  ringförmige 
Schale  selbst  ist  durch  radiale  Einschnitte  in 
96^  blockförmige  Sectoren  getheilt  (Abbild.  10), 

,     *  Amerik.  Patent  411369    (.Stahl  und 
1800,  Seite  640.  Nr.  7). 
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die  durch  einen  hohlen  äufseren  Ring  in  ihrer 
Lage  erhalten  werden.  Der  letztere  wird  infolge 
der  Erwärmung  und  Abkühlung  ausgedehnt  und 
zusammengezogen,  wodurch  die  Ausdehnung,  die 
bei  den  gewöhnlichen  Co- 
quillen  stets  auftritt,  hier  voll- 
kommen vermieden  werden 
kann.  Die  radiale  Bewegung 
der  Blocksectoren  ist  sogar 
ausreichend  grofs,  um  die 
Berührungszeit  zwischen  der 
Schale  und  dem  frisch  ge- 
gossenen Rade  so  weit  aus- 
zudehnen ,  dafs  sich  das 
letztere  beinahe  ganz  ab- 
kühlt, bevor  die  Berührung 
aufhört.  Die  Bedienung  der 
Barreschen  Gufsform  ge- 
schieht in  folgender  Weise : 
Etwa  20  bis  30  Secunden,  bevor  mit  dem 
Giefsen  begonnen  wird,  wird  Dampf  von  rund 
'1  Alm.  Spannung  (=1(50°  G.)  in  den  hohlen 
Ring  geleitet.  Die  Form  ist  nun  zur  Aufnahme 
des  flüssigen  Eisens  bereit.  In  dem  Mafsc,  wie 
das  letztere  einfliefst,  wird  der  Dampfzuflufs  ab- 


AbhitH  8. 


Abbild.  9. 

Restellt,  und  wenn  die  Form  vollständig  gefüllt 
ist,  wird  schnell  ein  Strom  kalten  Wassers  durch 
den  Ring  geleitet.  Die  Abbild.  1 1  läfst  die  all- 
gemeine Anordnung  erkennen. 

Als  Vortheile  dieser  Arbeitsweise  werden 
folgende  angegeben: 

1-  Risse  oder  Sprünge  kommen  nicht  mehr 
vor.  Von  15  288  Rädern,  die  in  fünf  Monaten 
hergestellt  wurden,  zeigte  nicht  eines  diesen 
Fehler.  Folgende  Tabelle  giebt  eine  Uebersicht 
Ober  die  in  einem  Zeitraum  von  zehn  Jahren  in 
der  WestMilwaukee  Foundry  angefertigten 
Räder.  Bis  zur  Milte  des  Jahres  1 887  wurde  die  alte 
Goquille  benutzt,  von  da  ab  diejenige  von  Barr. 


1883 
l*H4 
1885 
188R 
1887 
1888 
1889 
1890 
1891 


Anzahl 

Gut 

Ausschuß 

Ausschule 

24  G54 

22  325 

2329 

10,43  % 

29  453 

26  968 

2485 

9,21  , 

32  017 

29  530 

2481 

8.40  , 

29  021 

26  736 

2285 

34  299 

32  503 

1796 

5,53  , 

35  987 

35  440 

547 

1.54  , 

35  008 

31  799 

20V) 

O.tiO  . 

30  479 

30  258 

221 

0.7 :'.  . 

36  98(1 

36  829 

157 

0.4:5  . 

37  622 

37  514 

108 

0,29  , 

2.  Die  Zeitdauer  des  Giefsens  hat,  nachdem  die 
Neigung  der  Rifsbildung  beseitigt  worden  ist,  ab- 
genommen und  zwar  von  20  bis  25  Secunden  auf 
etwa  1 0  Secunden ;  dabei  war  es  möglich,  die  Tempe- 
ratur des  flüssigen  Eisens  beträchtlich  zu  steigern. 


Abbild.  10. 

3.  Die  Oberfläche  ist  nicht  mehr  weich,  auch 
die  Neigung  zur  Tropfenbildung  ist  beseitigt. 

4.  Die  Dicke  und  die  Gleichmäfsigkeit  der 
halten  Kruste  haben  zugenommen. 


Abbild.  10a. 

5.  Die  Qualität    des  grauen 
Schlackenreinheit  und  die  allgemeine  Fest.gkcd 


Eisens,  seine 

ttii 

das    heifsere  und 


der    Räder    wurden  durch 
schnellere  Giefsen,   das  bei  Anwendung  d.eser 
Einrichtung  möglich  ist,  erhöht. 
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6.  Die  grüfscre  und  gleichmäßigere  Tiefe 
der  harten  Kruste  an  den  Laufflächen  ermöglicht 
es,  Räder,  welche  durch  Gleiten  verursachte  flache 
Stellen  besitzen,  oder  abgenutzte  Räder  mit  geringen 
Kosten  wieder  brauchbar  zu  machen. 

7.  Die  thatsächlich  zurückgelegte  Meilen- 
anzahl dieser  Räder  zeigt  gegenüber  den  nach 


Jabr  Anzahl  Meilenuhl 

1885    1676  45731 

1886    1058  70468 

1887    889  85055 

1888    836  100455 

1889    941  106916 

1890    1081  101919 

1891    1828  103252 

1892    2308  107  445 


Al>t>ild.  II. 


AI>lnM.  It. 


AbhiM.  IS. 


dem  alten  Verfahren  hergestellten  einen  wesent- 
lichen Fortschritt.  Um  dies  zu  beweisen,  lassen 
wir  im  Nachstehenden  eine  Zusammenstellung 
jener  Resultate  folgen,  welche  die  Chicago-Mil- 
waukee-  und  St.  Paulus-Eisenbahngesellschafl  er- 
zielte. Die  Meilenzahl  aller  Personenzug-Räder 
mit  Ausnahme  jener,  welc  he  durch  Gleiten  flach 
geworden  waren,   betrug  zusammengenommen: 


8.  Die  Räder  sind  fast  vollkommen  rund 
und  behalten  ihre  runde  Form  auch  im  Ge- 
brauch bei. 

Die  oben  beschriebenen  Barrschen  Schalen- 
ringe werden  in  vielen  amerikanischen  Giefsereien 
angewendet,  sovondenRochesterCarWheel 
Works  in  Rochesler,  der  Barnum  &  Richard- 
son  Manufacturing  Company  in  Chicago 
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(215  S(ück),  der  Terre  Haute  Gar  &  Manu- 
facturing  Company  zu  Terre  Haute,  Indiana 
(240  Stück),  der  Northwestern  Wheel  & 
Foundry  Company  zu  St.  Paul,  Milwaukee 
(200  Stück),  der  Chicago  St.  Paul  Mil- 
waukee Railway  zu  Milwaukee  (140  Stück) 
und  der  Diokson  Wheel  Company  zu 
Houstoo.  Im  ganzen  sollen  1400  Stück  im 
Gebrauch  sein.  Die  Dauer  einer  Coquille  wird 
auf  4  Jahre  angegeben,  ihr  Gewicht  beträgt  un- 
gefähr 270  kg. 

Bei  dem  gewöhnlichen  Barrschen  Ring»  ist 
dieser,  wie  erwähnt,    um  die  Zusammenziehung 


nicht  wie  bei  der  gewöhnlichen  Barrschen  Con- 
slruction  gerade,  sondern  zickzackförmig,  wodurch 
die  weichen  Stellen  sich  mit  den  vollkommen 
abgeschreckten  Stellen  übergreifen  und  der  Nach- 
theil der  Barrschen  Construction  vermindert  wird. 

Es  ist  leicht  einzusehen,  dafs  die  eigentliche 
Wirkung  aller  derartigen  Hartgufsschalen  von 
der  schnellen  und  ununterbrochenen  Einwirkung 
der  Schale  auf  die  Lauffläche  des  eben  gegossenen 
Rades  abhängt,  da  die  Contraction  desselben  eine 
sehr  starke  ist.  Es  erscheint  somit  wünschens- 
wert, dafs  die  nach  innen  gerichtete  Bewegung, 
sowohl   hinsichtlich   ihrer  Intensität   als  ihrer 


durch  Külilung  zu  begünstigen,  am  inneren  Um- 
fang durch  sehr  schmale,  etwa  2  mm  breite 
Einschnitte  in  viele  (96)  Segmente  getheilt, 
welche,  um  einen  geschlossenen  Umfang  zu 
geben,  beim  Formen  des  Rades  mit  Formsand 
ausgefüllt  werden,  so  dafs  der  Rand  des  Rades 
vollkommen  glatt  wird.  Dadurch  wird  aber  an 
diesen  Stellen  die  Abschreckung  des  Metalles 
gehindert,  und  somit  wieder  die  Ahnutzung  des 
"ades  begünstigt. 

Um  nun  diesen  Uebelstand  zu  beseitigen  oder 
doch  wenigstens  abzuschwächen,  macht  die 
5t  Louis  Car  Wheel  Company  die  Einschnitte 


*  Vgl.  auch  .stahl  und  Eisen'  1892,  Nr.  17,  S.  783. 
XXIU 


Geschwindigkeit,  möglichst  grofs  sei.  Diese  Be- 
wegung ist  aber  offenbar  abhängig  von  der 
Länge  des  Armes,  welcher  den  äufseren  mit 
dem  inneren  Ring  verbindet.  Bei  den  bisher 
besprochenen  Einrichtungen  sind  die  Arme  radial 
angeordnet,  sie  stellen  mithin  die  kürzeste  Ver- 
bindung zwischen  beiden  Ringen  dar.  Um  nun 
eine  gröfsere  Ausdehnung  zu  erzielen,  könnte 
man  allerdings  auch  den  Armen  eine  gröfsere 
Länge  geben ;  allein  hierdurch  würde  der  Durch- 
messer bezw.  der  Umfang  des  äufseren  Ringes 
gleichfalls  ein  gröfserer  werden  und  die  Gufsform 
würde  nicht  nur  wesentlich  schwerer,  mithin 
auch  thourer  werden,  sie  würde  überdies  mehr 
Platz  beanspruchen.    Andererseits  ist  es  auch 
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fraglich ,  ob  die  Ausdehnung  des  Armes  in  der 
That  proportional  seiner  Länge  wäre,  da  ja  nur 
dieselbe  Wärmemenge  auf  ihn  übertragen  wird 
und  diese  nicht  nur  durch  den  Widerstand  des 
Metallslabes,  sondern  auch  durch  die  Abkühlung 
der  umgebenden  Luftschicht  beeinflufst  wird. 

Um  diese  Uebelstände  zu  beseitigen  und  trotzdem 
eine  erhöhte  Conlraction  des  inneren  Ringes  zu 
erreichen,  hat  Faught  folgenden  Ausweg  ersonnen. 
Seine  verbesserte  Gufsform  (Abbild.  12)  besteht 
aus  einem  vollen  äufseren  Ring  J  (Abbild.  18)  und 
einem  inneren  Ring  K,  der  wie  früher  in  einzelne 
Blöcke  oder  Segmente  zerlegt  ist.  Nur  ist  hier 
die  Verbindung  beider  Ringe  eine  andere;  die 


Abbild.15.  i 


Verbindungsstücke  L  sind,  wie  Abbild.  13  a  zeigt 
nicht  radial  angeordnet,  sondern  schräg  gestellt 
und  immer  paarweise  zusammengehörig. 

Versuche,  welche  mit  diesen  Formen  an- 
gestellt wurden,  haben  gezeigt,  dafs  die  Gon- 
tractionswirkung  gegenüber  gewöhnlichen  Schalen 
eine  ganz  erhebliche  ist.  Die  Räder  hatten 
3  bis  6  mm  weniger  im  Umfang  als  solche  aus 
massiven  Schalen  von  ganz  gleichem  Durchmesser. 

Bei  allen  Gufsformen,  bei  denen  die  Schale 
aus  Segmenten  zusammengesetzt  ist,  werden  die 
Berührungsstellen  dieser  Segmente  an  dem  ge- 
gossenen Rade  sich  in  Form  von  feinen  Rippen 
erkennen  lassen.  Diese  Rippen  werden  alsdann 
durch  Abschleifen  beseitigt.  Abbild.  14  zeigt  eine 
von  Barr  construirte  Räderschleifmaschine.*  Das 
Rad 1  wird  dabei  von  3  Rollen  gestützt,  von  denen 

*  Vgl.  .Zeitschr.  d.  Ver.  deutsch.  Ing."  1894,  S.  292. 


die  untere  gleichzeitig  den  Antrieb  besorgt.  Zum 
Abschleifen  dient  ein  Schmirgelrad,  das  nach 
zwei  Richtungen  eingestellt  werden  kann.  Das 
Abschleifen  eines  Rades  nimmt  nur  7  bis  10  Mi- 
nuten Zeit  in  Anspruch.  Dieselben  Apparate 
dienen  auch  zum  Wiederabdrehen  ausgelaufener 
Hartgufsräder  und  werden  gegenwärtig  von  den 
meisten  amerikanischen  Rädergiefsereien  verwendet. 

Eine  Specialität  einzelner  Werke  sind  Hartgufc- 
räder  mit  hohlem  Ring,  hohler  Nabe  und  hohlen 


1 


Speichen  (vergl.  Abbild.  15),  wie  solche  beispiels- 
weise von  den  New  York  Car  Wheel  Works 
geliefert  werden. 

Zum  Schlufs  wollen  wir  kurz  noch  auf  ein 
anderes  System  hinweisen,  bei  welchem  den 
durch  die  Abkühlung  der  Gufsräder  in  diesen  er- 
zeugten Spannungen  thunlichst  Rechnung  getragen 
wird.  Diese  von  S.  R.  Wanner  (Stockholm, 
Liljeholm)  herrührende  Construction  zeichnet  sich 
durch  aufserordentliche  Elasticitäl  aus,  indem,  wie 
Abbild.  16  zeigt,  die  entsprechend  ausgebogenen 
Speichen  abwechselnd  innen  und  aufeen  liegen 
und  so  beim  Zusammenziehen  des  Rades  oder 
bei  auftretendem  Druck  nachgeben  können. 


Mittheilungen  aus  dem  Eisenhtittenlaboratorium. 


Siliciumbestimmung  im  Roheisen. 

r*J?>  btj.drSi,:ciumbe8limmu^  Roheis,,, 
rasch  zum  Zlolo  zu  koiumen>  kann  man  jn  fo, 

W.w.  verfahren.    Nach   Unlöslichmuchung  der 

das  Filter  mit  dem  Silicium  und  Graphit,  ohne 
vorher  regelrecht  auszuwaschen,  in,  Plati„tieTol 
:  S('bald        Masse  zusammenfallt,  ein 

Stückchen  pyroschwefelsaures  Kali  von  etwa  3  „ 
wenn  1  g  Eisen  verwandt  wurde,  hinzu.  Man 
erhitzt  zuerst  gelind«  bei  schief  gelegtem  Deckel 
und,  wenn  dio  Dämpfe  nachlassen,  kurze  Zeit  «u,f 
dem  Geblase.   Der  Graphit  verbrennt  vollständig 


Nach  dem  Erkalten  wird  dio  Schmelze  in  ungefähr 
150  cem  Wasser  unter  Zufügung  von  wenig  Salz- 
säure warm  gelöst.  Die  Kieselsäure  bleibt  rein 
weife  zurück.  Eisen  und  etwa  vorhandoncs  Titan 
gehen  in  Lösung. 

Bas  pyroschwefolsauro  Kali  stellt  man  sich 
am  besten  selbst  her,  indem  man  in  einer  Platin- 
schale  200  g  schwefelsaures  Kali  mit  120  g 
Schwofelsäure  übergiefet  und  erhitzt,  bis  die 
Schwefelsäure  anzurauchen  begonnen  hat.  Nach 
dem  Erkalten  zerschlägt  man  die  erstarrte  Masse 
in  entsprechend  kleine  Stücke.         Dr.  Liebrieh, 

<i  c  1  s  o  n  k  i  r  f  h  e  n.  Clicm.  Laboratorium. 
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Vergleichung  volumetrischer  und  gewichtsanaly- 
tischer Manganbestimmungsmethoden. 

Von  Thomas. 

Nach  Lows  voluinutri schein  Verfahren  wurde 
0,5  g  Mangansulphat  in  500  ccm  Wasser  gelöst, 
davon  50  ccm  mit  Zinkoxyd  und  Bromwasser 
versetzt,  das  überschüssige  Brom  weggekocht,  das 
gefällte  Mangandioxyd  nach  dem  Abfiltriron  und 
Auswaschen  in  verdünnter  Schwefelsäure  gelöst, 
eine  bestimmte  Menge  titrirter  Oxalsäure  zugesetzt 
und  derUeberschufs  davon  mitKaliumpermanganat 
zurücktitrirt.  -  Naeh  Volhards  volunietrischem 
Verfahren  wurde  das  Eisen  durch  Schütteln  mit 
Zinksüiub  entfernt  (3  Zn  O  +  Fea  Cle  =  Fej  üi 
+  3ZnCl*),  das  Ganze  mit  Wasser  auf  500  ccm 
aufgefüllt  und  in  50  ccm  davon,  nach  Zusatz  von 
250  bis  300  ccm  heifsom  Wasser  und  Aufkochen, 
mit  Kaliumpermanganat  das  Mangan  bis  zur 
bleibenden  Röthung  zu  Dioxyd  oxydirt.  Die 
Lowscho  Methode  gab  unzuverlässige,  die  Vol- 
ha rd sehe  sehr  befriedigende  Resultate  im  Ver- 
gleich zur  gewichtsanalytischen  Bestimmung  des 
Mangans  als  Manganammoniumphosphat. 

(.Chem  -Ztg.*  Rop.  1895,  Nr.  13,  S.  155 
nach  „Journ.  Aruuric.  CUora.  Soc*  1895,  17,  841.) 


Bestimmung  kleiner  Mengen  Phosphorsäure  nach 
der  Citratmethode. 

Von  E.  G.  Runjan  und  H.  W.  Wiley. 

Die  Resultate,  welche  man  erhält  durch  directes 
Fällen  der  Phosphorsäuro  mit  Magnesiamixtur  bei 
Gegonwart  von  Citronensäure  oder  deren  Salzen, 
sind  vollständig  übereinstimmend  mit  den  nach 
der  Molybdänmothode  erhaltenen.  Dieser  Satz 
gilt  aber  nur  dann,  wenn  die  Phosphorsäuro  in 
Mengen  von  mindestens  5 ?»  vorhanden  ist;  bei 
kleineren  Gehalten  liefert  die  Citratmethode  weniger 
zufriedenstellende  Resultate.  Die  Bestimmung  mit 
Magnesiamixtur  und  Citronensäure  ist  sehr  genau, 
wenn  es  sich  um  Tricalciumphosphate  oder  natür- 
liche Phosphate  mit  den  üblichen  Beimengungen 
handelt.  Bei  einem  Gehalt  von  unter  5  %  helfun 
sich  die  Verfasser  dadurch,  dafs  sie  eine  ab- 
gemessene Menge  freier  Phosphorsäure  zusetzen, 
so  dafs  die  üesammtmengo  mehr  als  5  %  beträgt. 
Sie  ziehen  diese  Methode  wegen  ihrer  schnelleren 
Ausführbarkeit  und  weniger  grofsen  Umständlich- 
keit der  Molybdänmethode  vor.  Natürliche  Eisen- 
und  Aluminiumphosphate  wurden  nicht  untersucht. 

(.Kur.  and  Mming  Jouni.'  1805,  58.) 


Das  neue  amtliche  Waarenverzeichnifs  zum  Zolltarif.  II. 

(Gültig  vom  1.  Januar  1896  ab.) 


Nachdem,  wie  auf  Seile  985  dieses  Bandes 
ausgeführt  ist,  eine  Neuausgabe  des  amtlichen 
Warenverzeichnisses  schon  seit  1893  in  der 
Schwebe  war,  ist  dieser  Tage  endlich  das  neue 
Verzeichnifs  vom  Bundesrath  beschlossen  und 
veröffentlicht.  Der  Genehmigung  durch  den 
Reichstag  bedarf  das  Waarenverzeichnifs,  im 
Gegensatz  zu  dem  Zolltarif,  nicht;  und  vom 
1-  Januar  kommenden  Jahres  ab  wird  es  die 
Grundlage  abgeben  für  die  Tarifirung  der  nach 
Deutschland  einzuführenden  Waaren.  Es  werden 
t'arnit  manche  Unklarheiten,  welche  die  Fassung 
des  alten  Verzeichnisses  enthielt,  beseitigt  sein, 
wenn  auch  erklärlicherweise  bei  der  unermefs- 
hchen  Mannigfaltigkeit  der  Einfuhrgegcnstände 
die  ZoUstreitigkeiten  nicht  aufhören  werden,  sei 
das  Waarenverzeichnifs  noch  so  ausführlich ;  und 
das  neue  umfafst  nicht  weniger  als  519  Seiten, 
allerdings  in  sehr  verschwenderischem  Druck, 
•J<  Seiten  mehr  als  der  Entwurf  vom  Jahre  1893 
u"d  105  mehr  als  das  alte  vom  Jahre  1888. 

Unter  den  Eingaben,  welche  nach  der  Ver- 
öffentlichung des  genannten  Entwurfs  an  den 
Bundesrath  gerichtet  sind  bezüglich  einzelner 
rosihonen,  betreffen  vier  die  metallverarbeitende 
Industrie:    die   von    Bielefelder  Nfihmaschinen- 


I  fabricanlen  vom  4.  April  1893,  welcher  fast  alle 
|  Nähmaschinenfabriken  folgten,  betreffend  den 
;  Artikel  Nähmaschinen,  eine  Eingabe  betreffend 
Quetschmaschinen  für  Metzger,  weiter  eine  be- 
treffend Dynamomaschinen  und  Accumulatoren 
in  Verbindung  mit  Phonographen  und  eine  An- 
regung der  Handelskammer  zu  Lüdenscheid  vom 
15.  Mai  1895,  betreffend  Britanniametallwaaren. 
Dazu  kommen  noch  Berichte  der  Reichsbevoll- 
mächtigten für  Zölle  und  Steuern :  aus  Hamburg, 
betreffend  Maschinen  zur  Zerkleinerung  von  Oel- 
kuchen,  und  aus  Strafsburg,  betreffend  Rüben- 
schneidemaschinen. 

Die  Entscheidungen,  welche  diese  Eingaben 
schon  vorher  gefunden  haben,  sind  jetzt  in  das 
Verzeichnifs  aufgenommen.  So  haben  jetzt  die 
Nähmaschinen  ohne  Gestell,  welche  in  dem  vor 
zwei  Jahren  veröffentlichten  Entwurf  noch  fehlten, 
ihren  Platz  unter  «Feine  Eisen  waaren  aus  schmied- 
barem Gufs*  —  24  Jt  Zoll  —  erhalten.  Sodann 
sind  denjenigen  Maschinen,  welche  ausdrücklich 
als  solche  im  Sinne  des  Zolltarifs,  also  zoll- 
pflichtig mit  3  bis  5  <A,  aufgezählt  werden, 
jetzt  hinzugefügt:  Fleischzerkleinerungsmaschmcn 
für  den  gewerblichen  Gebrauch,  Nähmaschinen 
mit  Gestell  und  Spinnereimaschinen.   In  Fortfall 
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sind  dagegen  gekommen  die  Baumwollspinn- 
maschinen. 

Zu  letzleren  ist  eine  neue  Anmerkung  ge- 
geben: Als  Baumwollspinnmaschinen  im  Sinne 
der  vertragsmäfsigen  Abmachungen  sind  nur  die 
eigentlichen  Spinnmaschinen,  d.  i.  die  zum  Vor- 
spinnen und  Feinspinnen  dienenden  Maschinen, 
nicht  aber  die  das  Spinnen  Torbereitenden  Ma- 
schinen für  Mischen,  Auflockern,  Reinigen  und 
Kratzen  oder  Krempeln  der  Baumwolle,  sowie 
für  Strecken  der  auf  der  Krempelmaschine  her- 
gestellten Bänder  zu  behandeln,  ferner  auch  nicht 
die  das  Haspeln,  Spulen  und  Wickeln  des  Baum- 
wollengarns bewirkenden  Maschinen. 

Die  lelztgedachten  Spulmaschinen  können  auch 
nicht  unter  dem  Gesichtspunkte,  dafs  dieselben 
das  Verweben  der  Baumwollengarne  vorbereiten, 
als  Webereimaschinen  zu  der  Begünstigung  der 
Verzollung  nach  Mafsgabe  des  überwiegenden 
Materials  der  zusammengesetzten  Maschine  zu- 
gelassen werden. 

Auf  Wollkrempelmaschinen,  welche  im  zer- 
legten Zustande  complet  zur  Abfertigung  gestellt 
werden,  ist  die  Vertragsbestimmung  wegen  Ver- 
zollung nach  Mafsgabe  des  überwiegenden  Materials 
der  zusammengesetzten  Maschine  nur  mit  der 
Einschränkung  anwendbar,  dafs  Kratzenbeschläge 
und  Sägezahnkratzen  sowie  damit  in  fester  Ver- 
bindung stehende  oder  in  demselben  Kollo  ein- 
sehende Maschinentheile  für  sich  zum  Satze  von 
36  beziehungsweise  vertragsmäfsig  18  Ji  der 
Tarifnummer  15  b  3  in  Verzollung  genommen 
werden. 

Weiter  finden  sich  unter  den  Bestimmungen, 
Anmerkungen  u.  s.  w.,  welche  neu  aufgenommen 
sind,  folgende  von  allgemeiner  Bedeutung: 

Bei  «Schmiedehämmer*  ist  die  An- 
merkung gemacht,  dafs  als  Schmiedehämmer  alle 


Hämmer  angesehen  werden,  deren  Gewicht  10  kg 
nicht  übersteigt. 

Eiserne  Hebemaschinen  haben  eine  zweite 
Klasse  erhalten :  —  in  Verbindung  mit  Messing,  24  Jl. 

Neu  aufgeführt  sind  Hufeisenstollen 
(Schraub-  und  Steckstollen  aus  Eisen):  nicht 
abgeschliffen  brutto  6  t,M,   abgeschliffen  10  -H. 

Unter  Eisen  w  aar en  wird  jetzt  in  einer 
Anmerkung  bestimmt,  dafs  grobe  Waaren,  welche 
blau  angelaufen,  durch  Ausglühen  gebläut,  durch 
Erliitzen  mit  einem  Oelüberzuge  eine  gleichmäßig 
graue,  braune  oder  andersfarbige  Oberfläche  er- 
halten haben,  abgehobelt  oder  sonst  in  ähnlicher 
Weise  bearbeitet,  bezw.  verfeinert  sind,  des- 
gleichen solche,  welche  (wie  z.  B.  Drahtstifte, 
Politui federn,  Schrauben)  unmittelbar  bei  ihrer 
Herstellung  ein  blankes  Ansehen  erhalten  haben, 
dafs  solche  Waaren  wie  die  abgeschliffenen, 
groben  Waaren  zu  behandeln  sind.  Das  Andrehen 
von  Zapfen,  das  Einschneiden  von  Schraubengewin- 
den, das  Ausstofsen  von  Nietlöchern  und  Einbohren 
von  Löchern  mit  oder  ohne  Schraubengewinde 
wird  au  sich  nicht  als  Abdrehung  behandelt. 

Bei  .Blech  aus  Eisen",  polirtes,  ge- 
firnifstes  u.  s.  w.,  ist  „vermessingtes*  hinzu- 
gefügt. Dasselbe  ist  der  Fall  bei  Blecbwaaren 
aus  Eisen;  aufserdem  bei  Draht,  wo  auch  noch 
, lackirt"  beigesetzt  ist. 

Eine  neue  Anmerkung  unter  .Degen'  be- 
stimmt, dafs  Degenscheiden,  welche  zugleich  mit 
den  zugehörigen  Degen  eingehen,  als  Bestand- 
teile desselben  zu  behandeln  sind. 

Bei  den  Erzen  fehlte  bisher  die  Angabe, 
dafs  sie  auch  in  aufbereitetem  Zustande  zollfrei 
eingehen  können.    Das  ist  jetzt  nachgeholt. 

Im  Folgenden  stellen  wir  weiter  die  wichtigsten 
derjenigen  Nummern,  welche  Aenderungen  er- 
fahren haben,  gegenüber: 


Neues  Verzeichnis: 

Aräometer  (Senkwaagen)  —  nach  Beschaffenheit  des 
Materials. 

Holzen,  Nietbolzen,  eiserne,  unpolirte,  unlackirte  - 
brutto  3 

Eisen,  einschliefslicli  der  Legirungen  von  Eisen  mit 
Aluminium  (Ferronluminium.  Aluminiumeisen,  Alu- 
miniumstahl).  mit  Arsen  (Arsenstahl) ,  mit  Chrom 
(Ferrochrom),  mit  Mangan  (Ferromangan) .  mit 
Nickel  (Ferronickel,  Nickelslahl) ,  mit  Siiicium 
(Ferrosilicium)  oder  mit  Wolfrain  (Wolframeisen) 

Eisenblech,  unbeschnitten  oder  rechtwinklig  be- 
schnitten: 

1.  rohes»,  d.  h.  nur  roh  ausgewalztes,  noch  mit 
Walzzunder  (Glühspan)  hedecktes,  auch  der- 
gleichen gerichtetes  (gestrecktes)    -  br.  3^- 

2.  weiter  bearbeitetes:  durch  Sauren  oder  auf 
andere  Weise  ganz  oder  theilweue  von  Walz- 
zunder befreites,  abgeschliffenes,  polirtes,  lackirtes 
verkupfertes,  vermessingtes',  vernickeltes,  ver- 
zinntes (galvanisirtes),  verzinntes  (Weifsblech) 
oder  verbleites  —  br.  5  <#. 


Altes  Verzeichnifs: 

Arlometor  (Senkwaagen)  —  frei. 

Bolzen  (ohne  Schraubengewinde),  eiserne,  unpolirte, 
unlackirte  —  br.  3 

Eisen,  einschliefslich  der  Legirungen  von  Eisen  mit 
Chrom  (Ferrochrom^ ,  Mangan  (Ferromangan)  und 
Wolfram  (Wolframeisen)  u.  s.  w. 


Elsenbleeh i 

1.  rohes,  auch  abgeschliffenes,  sowie  nur  geglättetes 
(dr»ssirtes)  —  br.  3  Jf. 

2.  polirtes,  gifimifsles,  lackirtes,  verkupfertes,  ver- 
nickeltes, verzinktes  (galvanisirtes),  verzinntes 
(Weifshlech)  oder  verbleites  —  br.  .r» 
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Eisenbahnradeisen.  Naben,  Radgestelle  (Radsterne, 
Hadblöcke),  Radkränze  (Bandagen,  Tyres)  u.  s.  w. 
unpolirtes,  unlackirtes  —  br.  3  Jt. 

Eisenbahnschienen  u.  9.  w.  u.  s.  w..  auch  gelocht 
und  am  Fufse  ausgeklinkt  —  br.  2,50  Jt. 

Eisen-,  Dreh-,  Bohr-  und  Hobelspäne  (Abfälle  Ton 
der  Verarbeitung  von  Eisen)  —  br.  1  Jt. 
Sogenannte  Stahlspäne  (aus  Eisendraht  durch  Ab- 
'  "ilen  gewonnene  bandartige  Fäden  oder  Streifen, 
Abschleifen  von  Holz  dienend)  —  br.  6  Jt. 


Anmerkung  zu  Risen waa ren. 

Damascirte,  ciselirte,  guillochirte,  incruslirte, 
tauscbirte,  getriebene,  geätzte,  niellirte,  gravirle,  be- 
malte oder  in  sonstiger  Weise  ornamenlirte  Waaren 
.lind  wie  die  vernirlen  und  vernickelten  als  feine 
Eisenwaren  anzusehen .  sofern  sie  nicht  als  feine 
Kuizwaaren  zu  behandeln  sind ;  desgleichen  Waaren 
aus  Eisenblech,  welche  mit  eingeprefsten  Verzierungen 
versehen  sind. 

Erze,  anderweit  nicht  genannt,  z.  B.  Uranpecherz 
(Pechblende),  Wismutherz,  Wolframcrz,  Zinnerze 
(Zinnslein),  auch  aufbereitet  u.  s.  w.  —  frei. 

Feldscbmieden,  weder  gefirnifst  u.  s.  w.,  noch  polirt 
oder  lackirt  —  br.  6  Jt. 

—  andere,  s.  Eisnnwaaren. 

Kessel,  Dampfkessel,  s.  Maschinen. 

-  andere: 

1.  aus  Eisen : 

a)  ganz  grobe,  rohe  (z.  B.  Braukessel,  Wasch- 
kessel) aus  Eisengurs  —  br.  2,50  Jt ; 

b)  grobe  (insbesondere  Küchengeschirr),  aus  Eisen- 
gufs  oder  aus  schmiedbarem  Eisen  u.  s.  w. 
—  6  bezw.  10  Jt. 

Lasrhenbolzen  (Lascher  ischrauben)  u.  s.  w.  —  br.  3  Jt . 

Anmerkung  a)  zu  Locomotiven  und  Loco- 
mobilen. 

Zu  den  Locomoliven  sind  alle  durch  Dampf, 
Elektricität,  Gas  oder  andere  elementare  Betriebskräfte 
getriebene  Maschinen  zu  rechnen ,  welche  sich  selbst 
fortbewegen,  auch  wenn  sie  gleichzeitig  noch  eine 
davon  unabhängige  Wirkung  ausüben. 

Locomotiven  in  fester  Verbindung  mit  Eisenbahn- 
fahrzeugen (z.  B.  Strarsenlocomotiven)  sind  wie  Loco- 
motiven zu  behandeln. 

Als  Locomobilen  sind  alle  auf  Bädern  stehenden, 
mit  den  zugehörigen  Kesseln  abgeschlossene  Maschinen- 
bauwerke bildenden,  durch  Dampf,  Elektricität,  Gas 
oder  andere  elementare  Betriebskräfte  getriebene 
Maschinen  anzusehen,  welche  u.  s.  w. 

Auf  diejenigen  Aenderungen,  welche  das  Ver- 
zeichnifs  aus  Anlafs  der  durch  die  Verträge  be- 
wirkten Zollermäfsigungen  erfahren  hat,  braucht 
hier  nicht  eingegangen  zu  werden,  weil  das  Ver- 
zeichnifs  damit  nichts  Neues  bringt,  sondern  nui 
schon  Bekanntes  auch  seinerseits  jetzt  fixirt. 

Schließlich  ist  noch  auf  eine,  die  Staüstik  der 
Einfuhr  von  Schlacken   betreffende,  Aenderung 


Eisenbahnradeisen  (Radgestelle,  Radsterne),  Rad- 
kränze (Bandagen)  u.  s.  w.,  unpolirtes,  unlackirtes 
—  br.  SJt. 

Eisenbahnschienen  u.  s.  w.  u.  s.  w.  —  br.  2,50  Jt. 
Eisen-,  Dreh-,  Bohr-  und  Hobelspäne  —  br.  1  Jt. 


Anmerkung  zu  Eisenwaaren 

Damascirle,  guillochirte,  ciselirte,  incruslirte. 
tauschirte  oder  niellirte  Waaren  sind  wie  die  vernirlen 
und  vernickelten  als  feine  Eisenwaaren  anzusehen, 
sofern  sie  nicht  als  feine  Quincaillerie-  u.  s.  w.  Waaren 
unter  die  Nr.  20 b2  (Kurzwaareti)  fallen;  desgleichen 
bemalte  Eisenwaaren,  sowie  solche,  welche  zwar  nur 
gefirnifst  oder  emaillirt,  aufserdem  aber  mit  Folien- 
unlerlagen oder  mit  nicht  lediglich  geringfügigen 
Malereien,  Mustern  oder  Verzierungen  versehen  sind. 

Erze,  anderweit  nicht  genannt,    auch  aufbereitet 
u.  s.  w.  —  frei. 

Feldschmicden  -  br.  C 


Kessel  aus  Eiseugufs,  ganz  grobe  (z.  B.  Braukessel, 
Waschkessel,  Theerkochkessel).  rohe  —  br.  2,50  Jt. 

— .  andere  aus  Eisengufs  (insbesondere  Küchengeschirr), 
sowie  aus  schmiedbarem  Eisen,  grobe  u.  s.  w. 
—  6  bezw.  10  Jt. 


Laschenbolzen  u.  s.  w.  —  br.  3  Jt. 

Anmerkung  a)  zu  Locomotiven  und  Loco- 
mobilen. 

Zu  den  Locomotiven  sind  alle  Dampfmaschinen 
zu  rechnen,  welche  sich  selbst  fortbewegen,  auch 
wenn  sie  gleichzeitig  noch  eine  davon  unabhängige 
Wirkung  ausüben. 

Als  Locomobilen  sind  alle  auf  Bädern  stehenden, 
mit  den  zugehörigen  Kesseln  abgeschlossene  Mascbinen- 
bauwerke  bildenden  Dampfmaschinen  anzusehen, 
welche  u  s.  w. 


hinzuweisen.  Während  jetzt  , Schlacken  von 
Erzen,  auch  gemahlen"  ungetrennt  unter  Nr.  293 
der  Handeisstalistik  verzeichnet  werden,  findet 
vom  1.  Januar  eine  Scheidung  statt  in:  Thomas- 
phosphatmehl (gemahlene  phosphorreiche  Thomas- 
schlacken), Nr.  299;  Converterschlacken  mit 
hohem  Eisengehalt,  Nr.  291,  Andere  Schlacken, 
Nr.  296. 


Digitized  by  Google 


1062   Slahl  und  Eisen. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


15.  November  1895. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im 
Patentamt  in  Berlin  autliegen. 


28.  Oclober  1895.  Kl  31,  L  8614.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Hohlgeschossen.  Robert  Low,  London. 

Kl.  74,  L  9787.  Vorrichtung  zum  Anzeigen  schla- 
gender Wetter.  Gust.  Ad.  Lyncker  und  Ant.  Scbropp, 
München. 

Kl.  84,  G  9774.  Geneigte  Schiffshahnen  mit  be- 
weglichen Trogschleusen.   Jaroslav  Grögcr,  Prag. 

31.  October  1895.  Kl.  5,  L  98*54.  Vorrichtung 
zum  Nachlassen  und  zur  Gpwichtsausgleichung  des 
Drehbohrgestänges  bei  Tiefbohrungen.  Heinrich  Lapp, 
Aschersleben. 

Kl.  7,  F  8415.    Unter  Wasser  oder  einer  anderen 
Flüssigkeit  angeordneter  Drahthaspel.    Otto  Frank 
Berlin. 

Kl.  48,  H  16 112.  Einrichtung  zur  Herstellung 
von  Melaliniederschlägen  auf  elektrolytischera  Wege. 
Richard  Heathfield  und  William  Stepney  Rawson, 
London. 

Kl.  49,  ß  17  605.  Hydraulischer  Masselbrecher. 
Badische  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei,  vormals 
G.  Sebold  und  Sebold  &  Neff,  Durlach  i  B 

4.  November  1895.  Kl.  1,  1'  7600.  Rottender 
Apparat  zum  Scheiden  von  Eisen  und  Stahl  aus  nicht- 
magnetischen Stoffen.  Max  Patzig,  Friedrichsgrube 
bei  larnowitz.  B 

Kl.  1.  Sch  10  762.  Schlagrätter.  Schwelmer  Eisen- 
werk Müller  &  Co..  Schwelm. 

Kl  5,  B  17467.  Schrämwerkzeug  mit  zwei  sich 
drehenden  Messerscheiben.  Joseph  Boland,  George 
W.  Jritz,  Hu^h  Francis  Doris  und  John  Jonathan 
Mc  Closkey.  Washington.  V.  St.  A. 

Kl.  7,  K  13  195.  Drahtziehbank  mit  hintereinander 
gelagerten,  durch  Zahnräder  angetriebenen  Zieh- 
trommeln.   Herrn.  Klincke,  Altena  i.  W 

Kl  31,  G  9967.  Formkasten.  Edwin  Garner, 
Koln-Sülz. 

Kl.  49,  P  7285.  Maschine  zur  Herstellung  von  Ring- 
schakenketten  aus  fortlaufendem  Draht.  L.  Parnaland 
1  ans. 

7.  November  1895.  Kl.  7,  R  9669.  Blccl.walzen- 
strafse  mit  durch  Sede  angetriebenen  Walzen.  Heinrich 
Rosenthal,  Hausach  i.  B. 

p  u  ,KI'  U'  ,!°!'3\  0fe"  7um  {:a'«niren,  Rösten  oder 
Erhitzen.   United  Alcali  Company  Limited,  Liverpool 

u  .  '  n  '  °  Ü64V  Feueru"K  m't  beweglichem  Rost. 
Robert  Bruce  Carsley  und  John  Haies  Betts,  Keyport 
New-Yersey,  V.  St.  A. 

SOV^'^YVn9  feue"ing;  Zusatz  zum  Patent 
«U  /o9.    .1.  G.  A.  Donneley,  Hamburg 

fnr  r?  24ArSch  n°  ?!6;   F?  ^"vGeneratorfeueruncr 
F[?,mmöfen  f^rt  Schwalme  u.  F.  Busta,  Zabrze,  ü  -S 
kl.  49,  Z  2029.    Verfahren  zur  Herstellung  naht- 
loser Rotationskörper  durch  combinirle  elektrolytische 
Budaomest  16  ArbeiUweiäe-     Carl  Z'pernUky! 


Eintragungen. 

28.  Oclober  1895.    Kl.  1,  Nr.  46838.  Brechwerk 
aus  mehrtheiligen,  auf  einen  genutheten  Gurskflrper 
aufgesetzten  Ringen.    Alb.  Gerlach  und  G.  Bömcke  jr 
Dortmund.  '  '' 


Kl.  1,  Nr.  46941.  Muldenkippwagen  mit  durch- 
löcherter Mulde  und  Schutzblechen  am  Untergestell 
zum  Kieswaschen  in  dem  Wagen.  Arthur  Koppel, 
Berlin. 

Kl.  7,  Nr.  46871.  Drahtziehmaschine,  deren  Zieh- 
cylinder  eine  excentrisch  oder  erweitert  gebohrte  Nabe 
haben.    Firma  C.  Schniewindt,  Neuenrade  i.  W. 

Kl.  20,  Nr.  46  890.  Umklappbare,  durch  Einsleck- 
bolzen oder  Querstück  mit  Druckschraube  feststell- 
bare Stütze  mit  zwei  durch  Keil  bewegten  Gabeln 
zum  Festhalten  von  Eisenbahnwagenachsen  auf  Roll- 
schemeln. Actiengesellschaft  für  Fabrication  von 
Eisenbahnmaterial,  Görlitz. 

Kl.  20.  Nr.  47  088.  Kuppelung  für  Drahtseilbahn- 
wagen aus  einer  verschieb-  und  feststellbaren  Klemm- 
backe und  einem  das  Seil  gegen  die  Backe  klemmen- 
den Excenterhebel.  Ernst  Hartmann  und  Philipp 
Schneiderhöhn,  Wiesbaden. 

Kl.  24,  Nr.  46  891.  Staubfreie  Lade  Vorrichtung 
für  Kohlenstaubfeuerungen  aus  einem  fahrbaren  Kohlen- 
slaubgefäfs  mit  Entleerungsschnecke.  Allgemeine 
Kohlenstaubfeuerung,  Actiengesellschaft,  Patente  Friede- 
berg, Berlin. 

Kl.  31,  Nr.  46  951.  Schmelzofen  mit  cylinder- 
förmigem,  oben  geschlossenem  Aufsatz  und  schräg 
nach  unten  gerichteten,  in  den  Tiegel  mündenden 
Abzugsöffnungen.    Louis  Rousseau,  Paris. 

Kl.  31,  Nr.  37  097.  Beckenherdschmelz-  und  Tiegel- 
ofen mit  Kohlenstaub-Deckeneinfeuerung,  theilbarem 
Schmelzraumund  RegulirschieberinderLuftzuführungs- 
leitung.    Hermann  Strach.  Magdeburg-Buckau. 

Kl.  49,  Nr.  46  883.  Kaltsage  mit  Antrieb  durch 
doppeltes  Rädervorgelege,  pendelndem,  das  Sägeblatt 
gegen  das  Arbeitsstück  drückendem  Arm  mit  ver- 
schiebbarem Gegengewicht  und  nach  Durchschneiden 
des  Arbeitsstückes  wirkendem  Ausrücker.  Düssel; 
dorfer  Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengiefserei 
Habersang  &  Zinzen,  Düsseldorf. 

Kl.  49,  Nr.  46  919.  Vorrichtung  gegen  Verziehen 
bogenförmiger  Federn  im  Härtebade,  aus  zwei  die 
Federn  einklemmenden  bogenförmigen  und  mit  Flüssig- 
keitsdurchlässeu  versehenen  Backen.  H.  H.  Schomäcker, 
Altenmelle  bei  Osnabrück. 

Kl.  78,  Nr.  46  903.  Sprengkapsel  mit  entflamm- 
barem Sicherheitspfropfen,    Rudolf  Küthe,  Bromberg. 

4.  November  1895.  Kl.  7,  Nr.  47  215.  Drahlmg 
mit  rotirendem  Zieheisen,  bei  welchem  die  Ziehscheiben, 
Zieheisen  und  Leitscheiben  je  auf  gemeinsamer  Spindel 
hezw.  Ständer  lothrecht  übereinander  angeordnet  sind. 
Carl  BerkenhofT,  Herborn. 

Kl.  20,  Nr.  47  334.  Geprefster  □-ähnlicher  Lang- 
träger mit  Blatt-Langfedern  innerhalb  der  Schenkel 
für  Eisenbahnfahrzeuge.  Herrn.  Sichclschmidt,  Bochum. 

Kl.  20.  Nr.  47  347.  Selb-stlhätig  sich  beladender 
und  entladender  Rollbock  mit  abnehm-  oder  umleg- 
baren Mitnehmern  zum  Transport  normalspuriger 
Eisenbahnfahrzeuge  auf  Schmalspurgeleisen,  van  der 
Zypen  &  Charlier,  Köln-Deutz. 

Kl.  24,  Nr.  47  183.  Kohlenstaubfeuerungsapparal 
für  Rin,$-,  Kalk-,  Ziegel-  und  Cementöfen  aus  einem 
Fahrgerüst  mit  einem  Schleifiransport  in  einem  Kasten 
mit  mehreren  Auslauföffnungen.  Gebr.  Propfe,  Hildes- 
heim. 

Kl.  31,  Nr.  47  120.  Doppelt  schliefsender  Stopfen 
für  Giersereipfannen  mit  Ausflufs  am  Boden.  Wilhelm 
Fechner,  Fermersleben  bei  Magdeburg. 
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Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  31,  Nr.  82  «93,  vom  19.  Februar  1895.  Zusatz 
zu  Nr.  53943  (vgl.  .Stahl  und  Eisen*  1890,  S.  1072) 
A.  Piat  in  Paria.  Schmelzofen. 

Der  Schmelzschacht  a  hängt  vermittelst  zweier 
Rollen  b  auf  dem  Ausleger  c,  auf  welchem  er  ver- 
schoben und  welcher  selbst  um  die  Säule  d  gedreht 
Härder,  kann.  Zwischen  dem  an  dem  Hebel  e  (vergl 


1     II  J 

- 


Hauptpatent)  hangenden,  auch  mit  Koks  gefüllten 
Nimpr  f  ist  der  MinK  g  angeordnet.  Der  Sumpf  f 
steht  auf  dem  Windkasten  h  und  erhalt  Wind  von 
aem  \entil i  aus  durch  die  seitlichen  Wandkanäle 
J  und  die  Düsen  /.  Vom  Sumpr  f  strömt  der  Wind 
nezw.  die  Flamme  durch  den  Schacht  a  und  schmilzt 
aas  eingeworfene  Metall.  Das  im  Sumpf  f  einge- 
stnmolzeneMelall  wird  nach  Entfernung  des  Schachtesa 
und  nach  Abhebung  des  Sumpfes  f  vermittelst  des 
Hebels  <  durch  Kippen  ausgegossen. 


R  u  J  Nr*  82355>  vom  24-  Octoher  1894.  F.  A. 
n«?iC7/  ewhaT0"'  und  Waldo  in  Bridge- 
PO  t  (Connecticut,  V.  St.  A.).     Elektronische  Re- 

all  Inden  eine  Halogen-Verbindung  des  Aluminiunis 
-nein  oder  eine  Mischung  derselben  mit  derartigen 
rrfti  u  Tn  ein*8  Alkali-  üder  Erdalkalimetalles 
tlamjf  J^°^thempIzDQssib,en Elektrolyten  wird  Wasser- 

F-.  Nr*  8288«i  vom   IG.  November  1894. 

arnenfahriken   vorm.   Friedr.  Bayer  &  Co., 

5Ü  e,d'  Verfahren,  Eisen  und  Stahl  gegen 
Ho«  *«  schützen. 

mit         'i"  r°hem  odcr  Gearbeitetem  Zustande  wird 
«toffsä!?,6/  .   9UnS  von  Ferro-  oder  Ferricyanwasser- 
m  Verbindung  mit  einer  starken  Säure  in 


wässeriger  Lösung  in  kaltem  Zustande  bestrichen. 
Hierbei  bildet  sich  ein  Doppeleisensalz,  welches  das 
Eisen  vor  dem  Rosten  schützt.  Das  so  behandelte 
Eisen  kann  einen  beliebigen  Oelanstrich  erhallen 


Kl.  49,  Nr.  82B90,  vom  30.  Januar  1895.  John 
Platt   in   Cleackheaton  (Yorkshire.  England). 

Hörten  ron  Sägeblättern  auf 
elektrischem  Weife. 

Das  Sägeblatt  a  wird  in 
einer  nichtleitenden  Flüssigkeit 
über  einen  mit  dem  einen  Pol 
der  Elektricitätsquelle  verbun- 
denen Steg  b  geleitet,  während 
die  Zahnspitzen  an  dem  an- 
dern Pol  c  vorbeistreichen. 
Infolgedessen  werden  nur  die 
Zähne  erhitzt  und  nach  dem 
,  Verlassen  der  Pole  sofort  ab- 


P  7B  - 


Kl.  31,  Nr.  83  «83, 
vom  25.  November  1894. 
A.  Murray  in  Stra- 
throy  und  Wallace 

Fairweather  in 
Saxonholm,  Dum- 

h  r  e  c  k ,  Glasgow 
(Scholtl.).  Formpnsse. 

Die  Stange  a  des 
Prefskolbens  b  ist  mit 
der  Prefsplatte  c  fest 
und  mit  dem  Unter- 
kasten d  durch  eine 
lösbare  Kupplung  e  ver- 
bunden. Ist  letztere  an- 
gezogen, so  findet  beim 
Aufgang  des  Prefskol- 
bens b  eine  Pressung 
des  Oberkastens  f  zwi- 
schen der  Modellplatte  i 
und  dem  Widerlager  k 
statt ,  während  nach 
Lösung  von  e  der  Unter- 
kasten  d  zwischen  ic 
geprefst  wird. 


Kl.  1,  Nr.  S2  722, 
vom  24.  November  1894. 
G.  Rohson  in  Lian- 
fach reth  (Nord  Wa- 
les) und  J.  Crowder 
in  London.  Verfahren 
zur  Gewinnung  der  i>i  den  Erzen  und  dergl.  enthal- 
tenen Metalle. 

Das  gepulverte  angefeuchtete  Erz  wird  mit  einem 
Gemisch  von  flüssigem  Kohlenwasserstoff  (Terpentin, 
Petroleum,  Paraffin  oder  dergl.)  und  fettigem  Oel 
(Rüböl  oder  dergl.)  aufs  innigste  vermengt,  wodurch 
die  in  den  Erzen  enthaltenen  Metalllheilchen  von 
dem  Oel  aufgenommen  und  infolge  dessen  geringeren 
specilischen  Gewichtes  an  die  Oberfläche  des  Ge- 
misches getragen  werden.  Das  Mischen  des  Erzpulvers 
mit  dem  Oel  u.  s.  w.  erfolgt  in  einem  besonderen 
liührapparat. 

Kl.  40,  Nr.  83097,  vom  20.  März  1894.  J.  Dou- 
glas Darling  und  H.  Cl.  Forrest  in  Philadelphia. 
Verfahren  zur  Herstellung  ron  Salpetersäure  und 
Alkalimetall  durch  Elektrolyse. 

In  einem  geschlossenen  Bebäller  wird  Alkalinitrat 
in  schmelzflüssigim  Zustand  elektrolysirt ,  wobei  das 
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Metall  sich  am  negativen  Pol  sammelt,  wahrend  die 
am  positiven  Pol  entwickelten  Gase  in  Wasser  ge- 
leitel werden,  um  Salpetersäure  zu  erhallen. 


Kl.  49,  Nr.  8294«,  vom  19.  Februar  1895.  Max 
Wagner  in  Berlin.  Anschweißen  von  Platten  auf 
Stangen. 


Hiiii 



 — f~  -]  —  1- 

mm 

H 

Um  z.  B.  die  Federlappen  an  Kutschwagenaehsen 
festzuschweifsen,  wird  letztere  (a)  zuerst  geschlitzt, 
dann  die  Platte  b  eingeschoben,  das  Ganze  schweifs- 
warm gemacht  und  unter  dem  Gesenkhammer  (cdj 
geschweifst. 


Kl.  49,  Nr.  82703,  vom  30.  Januar  1894.  Paul 
Hesse  in  Iserlohn.  Verfahren  zum  Bearbeiten 
ton  Röhren  durch  Walzen. 

Das  rohrförmige  Werkstück  a  wird  vermittelst 
des  ItflhrenslQrkes  b  und  des  Prefskolbens  c  über 
den  von  dem  Prefskolben  d  gehaltenen  Dorn  e 
zwischen  die  (mindestens  3)  Walzen  f  gedrückt. 
Letztere  lagern  in  Hülsen  g,  die  vermittelst  der  Kuppel- 
gelenke h  einerseits  radial  verstellbar  mit  dem  fest- 
stehenden Support  i  und  andererseits  mit  der  dreh- 
baren Hülse  /  verbunden  sind,  und  zwar  kann  die 
Drehung  von  l  gegenüber  dem  Support  i  infolge  der 
Schlitze  »i  der  Scheibe  k  erfolgen.  Durch  die  Hülse  l 
geht  die  Hauptantriebswelle  »  hindurch,  die  die 
Walzen  f  vermittelst  des  Zahnrades  o  und  der  Zahn- 
räder p  dreht.  Die  Zähne  von  o  sind,  da  letzteres 
verschiedene  Winkelstellungen  zu  den  Walzenachsen 
einnehmen  kann,  um  Zapfen  r  drehbar.  Vermittelst 
dieses  Walzwerks  kann  das  Werkstück  a  vollständig 
zu  einem  glatten  Rohr  ausgewalzt  werden,  da  durch 
Umstellen  der  Walzen  aus  der  Stellung  1  in  diejenige 
II  das  letzte  Ende  des  Werkstückes  durch  die  Walzen 
gezogen  wird. 


Kl.  49,  Nr.  82999,  vom  15.  Januar  1895.  Kalker 
Werkzeugmaschinenfabrik,  L.  W.  Breuer, 
Schumacher  &  Co.  in  Kalk  bei  Köln  a.  Rh. 
Schmiedepresse. 

Der  Prefsbär  a  wird  vermittelst  des  Excenters  b 
von  der  Hiemscheibenwelle  c  aus  bewegt,  während 


der  Ambofs  d  beim  Aufgang  des  Prefsbäre  o  durch 
Wasserdruck  gehoben  wird.  Letzterer  wird  durch 
die  Pumpe  e  erzeugt,  die  von  einem  gegen  b  uro 
180'  veisetzten  Excenter  i*  betrieben  wird.  Hat  der 
Ambofs  d  eine  bestimmte  Höhe  erreicht,  so  stellt  er 
durch  Anschlag  an  den  Hebel  f,  welcher  das  Saug- 
ventil i  der  Pumpe  e  bebt,  letztere  ab.  Das  Sicher- 
heitsventil o  verbindet  den  Ambofscylinder  mit  dem 
Wasserbehälter  r. 

KI.  18,  Nr.  83093,  vom  23.  Febr.  18&3.  F.  Gor- 
don Bates  in  Philadelphia.  Cementationsverfahren 
für  Eisen. 

Dem  Cementirpulver  wird  neben  Kohle  und 
Kryolilh  noch  Nickeloxyd  zugesetzt,  so  dafs  dieses 
reducirt  wird  und  das  Nickel  mit  dem  Eisen  sich  legirt. 


Kl.  18,  Nr.  83100,  vom  27.  November  1894. 
Hans  Schaaf  in  Charlottenburg  bei  Berlin. 
Dünnflüssige  Härtetnasse. 

Die  Härtemasse  besteht  aus  Wasserglas,  Kalium- 
eisencyanur,  Kreide  und  Ammoniak  und  wird  als 
dünner  Brei  auf  die  im  Feuer  zu  härtenden  Gegen- 
stände gestrichen 
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Kl.  IS,  Nr.  83070,  vom  29  November  1S93 
I'nul  Gredt  in  Esch  suv  Alzelte  (Grofsherzop- 
thum  Luxemburg).  Verfuhren  und  Apparat  ;u>-  Ge- 
rinnung ron  Jod  aus  Hochofengasen. 

Aus  den  Gichtgasen  werden  die  löslichen  Bestand- 
teile durch  Waschung  in  einer  concentrirlen  Lauge 
gesammelt,  wonach  diese  eingedampft  und  der  Hock- 
stand geschmolzen  wird,  so  dafs  aus  diesem  das  Jod  durch 
fractionirte  Krystallisation  gewonnen  werden  kann. 


unter  welchem  er  die  «ebläsemaschine  verläfst  in 
den  Ofen  gehlasen.  Die  Condensalion  des  Wasser- 
dampfes erfolgt  in  Bohren-Conden=atoren. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  525908.  J.  Fawell  und  J.  Hemphill 
i  n  P 1 1 1  s  h  u  r  g  ( Pa  ).  Bloekwalzwtrk. 

Das  Blockwalzwerk  hat  zwei  Paar  hintereinander 
angeordnete  wagerechte  Walzen  und  zwei  zwischen 
diesen  gelagerte  stellbare  Verticalwalzen  c.  Letztere 
sind  Schleppwaken,  wohingegen  die  wagerechten 
Ualzenpaare  je  eine  besondere  Antriebsmaschine  d 
haben.    Diese  erlheilen  den  wagerechten  Walzen  eine 


Drehung  im  gleichen  Sinne  nach  der  einen  oder 
andern  Richtung;  die  Drehungsgeschwindigkeit  ist 
jeuitcn  bei  dem  jeweilig  liintenliegenden  Walzenpaar  a 
etwas  grflfser  als  diejenige  des  vorderen  Walzen- 
Patres  a,  so  dafs  zwischen  beiden  Walzenpaaren 
nenials  eine  Stauchung,  sondern  nur  eine  mäfsigc 
>M  eckung  des  Blockes  eintreten  kann.  Der  Block 
i-T  fischen  den  Walzen  hin  und  her.  wobei  nach 
jenem  Stirh  die  Umdrehungsrichlung  der  Walzen  ge- 
Jnaertwlr,|.  Die  Steuerung  beider  Anlriebsmaschinen  d 
Bescineht  von  einem  einzigen  Steuerventil  aus. 

Sr.  520087.  W.  Byan  in  «lohe.  A  r  i  z. 
"  '"'hrhdiung  für  Schachtöfen. 

<l..r  h'le-  dn  kaltR  VVin,,        den  0fen  ,riU>  Slröml  er 

■W  vfm      hr"  dessen  doppelwandiger  Mantel  von 
lern  Wasser  .welches  zur  Kühlung  des  doppelwandigen 
enniantels  bereits  gedient  und  sich  hierbei  erwärmt 
lM|.  durchströmt  wird. 


TrJ*'  527814-  J-  Oayley  in  Braddock  (Pa.). 
iZ'Z'rbi  »       a'hli,a"riHdr'*  f'lv  SehachtÖfen  und 

Mr.,        Gf,D,r,sewind  wird   vor  «lern  Eintritt  in  den 
•»'»  auf  0»  abgekühlt,  so  dafs  alle  Feuchtigkeit 
>>rlwird,  und  dann  unter  demselben  Druck, 


,u  'Y*  Pf8!0,  A-  M°audry  in  Somerville 
(Mass  ).  Federhammer. 

Bei  diesem  Federhammer  wirkt  auf  die  Schlag- 
starke  lediglich  das  Bärgewicht.  Zu  diesem  Zweck 
greift  die  von  der  Biemscheil  lenkurbel  a  beweete 
als    zweischenklige    Blattfeder    ausgebildete  Pleuel- 


slange b  vermittelst  zweier  Gelenke  an  zwei  im 
Bär  d  starr  befestigte  Blattfedern  e  an,  so  dafs,  wenn 
der  Bär  d  nach  dem  Schlag  zur  Buhe  gekommen  ist, 
und  die  Kurbel  a  und  Pleuelstange  b  noch  weiter 
nach  unten  sich  bewegen ,  die  Federn  e  nach  aufsen 
gebogen  weiden,  ohne  einen  weiteren  Druck  aul  den 
Bär  </  auszuüben.  Die  Pleuelstange  b  kann  durch 
eine  Schraube  in  ihrer  Länge  verändert  werden. 


•Nr.52040«.  U.  W. Thomas  in  Johnstown  (Pa.). 
Hillen  seh  ie  neu-  Wa  Izweik. 

Das  Kaliber  wird  gebildet  aus  den  beiden  waage- 
rechten Walzen  a  und  der  senkrechten  Schleppwalze/*. 
Die  Zapfen  letzlerer  ruhen  in  dem  Unlerlager  der 


über-  und  in  dem  Oberlager  der  Unterwalze,  welche 
beiden  Lagerhälften  nach  dem  Einsetzen  der  Walze  b 
zusammengeschraubt  und  dann  als  Ganzes  zwischen 
die  beiden  wagerechten  Walzen  eingesetzt  und  in 
dein  Walzenständer  befestigt  wird. 
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Production  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Monat  Soptem'bor  1895. 

Gr  uppen-Rezirk. 

Werke. 

Productinn. 

Tone**, 

Nordwestliche  Gruppe  

(Westfalen,  Kheinl,  ohne  Saarhe*irk.) 

37 

59  359 

I  t  <>l|<>iM<MI 

und 

Ostdeutsche  Gruppe  

(Schlesien.) 

Mitteldeutsche  Gruppe     .  ... 

(Sachsen,  Thüringen.) 

NwdfouUcht  Gruppe  .... 
(Prov. Sachsen,  Hraiuhnh.  Hannover.) 

10 

2 

26  931 

657 

Süddeutsche  Grttjipc    ...         .  . 

(Bayern,  Württemberg,  Luxemburg, 

Hessen,  Nassau.  F.Isafs.) 
Süd  westdeutsche  Gruppe  .... 

f  Saarbezirk,  Lothringen.) 

7 
0 

10  352 
19614 

PoddeLRoheisen  Summa  . 

(im  August  189.> 
(im  September  1894 

Ol 
62 
GS 

in;  913 

116  866) 

I  S«*.<XM«*||1C|-- 

Nonl  westliche  Gruppe  

Ostdeutsche  Gruppe  .... 

Mitteldeutsche  Gruppe  

Norddeutsche  Gruppe  . 
Süddeutsche  Gruppe  . 

:» 
l 

1 

29  663 
3  619 

3  309 

Ressemer  Roheisen  Summa  . 

(im  August  1895 
im  September  1894 

7 

10 
10 

86691 

36  608) 

37  841) 

Tliomni** 

■  toliciNi'U. 

Nordwestliche  Gruppe  

Ostdeutsche  Gruppe 

Norddeutsche  Gruppe  

Süddeutsche  Gruppe  

Südwestdeutsche  Gruppe  .... 

19 
2 
1 
6 
7 

104  589 
10  977 
13  234 
42  753 
71  109 

Tlintn.is-Ilolit'ist'ii  Summa  . 

(im  August  1895 
(im  September  1894 

6b 
87 
38 

DU* 

259  952) 
221  245) 

<  i  iclsn-ci- 

Uolll-iNI'll 

and 

<iu  l'swnnrt'ii 

Noniwestliche  Gruppe  

Ostdeutsche  Gruppe        .  . 

Mitteldeutsche  Gruppe  

Norddeutsche  Gruppe      .    ,  . 

Süddeutsche  Gruppe  . 

Süd  westdeutsche  Gruppe  .... 

14 

6 

3 
5 
4 

40  366 
4  581 

4315 
24  373 
9  154 

I.  Sclmirlr.il np. 

Gb'fserei-Hoheison  Summa  . 

(im  August  IS95 
(im  September  1894 

N 
84 
33 

82  789 
77  559) 

83  714) 

Zusammenstellung 
Huddcl- Roheisen  und  Spiegeleisen. 
Ressemer- Roheisen   .  . 
Thomas  -Hobeisen 
Giefserei- Roheisen 

116913 
36  591 
242  662 

82  789 

AwAmMm  im  September  1895 
l'roduction  im  September  1894 
ftoduction  im  August  1895 

froductwn  rom  1.  Januar  bis  30.  September  1895  . 
iroctuctton  rom  1.  Januar  bis  30.  September  1894  . 

|> 

478  070 
490  985 
4  277  307 
4  088  246 
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berichte  alter  Vir  Sammlungen  aus  Faehrereinen. 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  für  Eisenbahnkunde  zu  Berlin. 


In  der  Sitzung  des  Vereins  am  8.  Ocloher,  in 
welcher  General  Golz  den  Vorsitz  führte,  hielt  Ge- 
heimer Regierungsrath  Seniler  einen  Vortrag  über  den 

Umbau  and  Betrieb  des  Central -Personenbahn- 
hofes in  St  Louis  (Missouri). 

Die  Stadt  St.  Louis  ist  der  bedeutendste  Stapel- 
und  Handelsplatz  im  Herzen  der  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika;  sie  spielt  eine  wesentliche  Rolle  in 
der  Vermittlung  des  Güteraustausches  zwischen  dem 
Westen  und  Osten  dieser  Staaten  und  zählt  zur  Zeil 
etwa  eine  halbe  Million  Einwohner.    Als  Fabrikort 
nimmt  sie  den  vierten  Rang  unter  den  nordameri- 
kanischen  Städten  ein  mit  einer  jährlichen  Waaren- 
erzeugung  im  Werthe  von  rund  einer  Milliarde  Mark. 
Ihre  Entwicklung  verdankt  die  Stadt  zunächst  ihrer 
günstigen  geographischen  Lage  am   mittleren  Lauf 
des  Mississippi,  etwa  30  km  unterhalb  der  Einmündung 
des  Missouri  und  200  km  oberhalb  der  des  Ohio. 
Gegenwärtig  verkehren   daselbst  Reisende  von  und 
nach  allen  Weltgegenden;   jede  Sprache  der  Erde 
wird  dort  vernommen.    22  verschiedene  Eisenbahn- 
gesellschaften aus  allen  Theilen  der  Vereinigten  Staaten 
treffen  in  St.  Louis  zusammen,  13  von  der  Ost-,  9  von 
der  Westseite  einmündend.  Die  einzelnen  Gesellschaften 
haben  in  thunlicher  Nähe  des  Mississippi  besondere 
Bahnhöfe  hergestellt,  keine  von  ihnen  indessen  eine 
für  alle  gemeinsame  Station  angelegt.    Das  Binde- 
glied zwischen  ihnen  wird  durch  eine  besondere  Ge- 
sellschaft,  die    .Terminal    Railroad   Association  of 
M.  Louis",  gebildet,  die  zu  diesem  Zweck  zwei  Blöcken, 
die  eine  1869  bis  1874,  die  zweite  1889  bis  1890  über 
den  Mississippi  mit  den  erforderlichen  Anschlußstrecken, 
www    einen     Central  -  Personenbahnhof  (.Union 
Station*),   ausgedehnte   Güterschuppen,  Ladestellen 
ii.  s.  w.  gebaut  hat.    Diese  Gesellschaft  besorgt  gegen 
entsprechende  Vergütung  auch  die  An-  und  Abfuhr, 
» er-  und  Entladung  sowie  die  Lagerung  und  Abfertigung 
der  ihr  von  den  Anschlufsgesellschaften  übersehenen 
WWer  und  befördert  die  Züge  von  den  einzelnen 
tebergabeslellen  nach  dem  Centralbahnbof  mit  eigenen 
Maschinen  und  Personalen.     Der  wegen  der  tort- 
schreitenden Zunahme  des  Verkehrs  längst  nicht  mehr 
ausreichende  ursprüngliche  Hauptpersonenhahnhof  ist 
m  den  Jahren  1892  bis  1894  einem  umfassenden  Um- 
bau mit  einem  Kostenaufwand  von  6\'i  Millionen  Dollars 
unterzogen  worden.    Da  die  Personenzüge  in  St.  Louis 
samiiillich  endigen  und  beginnen,  so  entschied  sich 
dlf  ««Seilschaft  für  die  Anlage  einer  Kopfstalion  und 
«.  a  .    ,  6  möl?llcllsl  weit  in  den  verkehrsreichsten 
wtdllheil  nach  Norden  bis  unmittelbar  an  die  Markt- 
ntl&e  vor.    Von  einem  Umbau  der  anscbliefsenden 
-irecken  wurde  abgesehen,  hauptsächlich  wohl  wegen 
«er  dazu  erforderlichen   allzubeträchtlichen  Kosten, 
"e  von  beiden  Seiten  einmündenden  Bahnen  sind 
nur  je  zwei  Hauplgeleise  kurz  vor  dem  Bahnhof 
lusaiiMTiengezogen.  *o  daß  sie  mit  im  ganzen  vier 
weisen  ,n  jj0  Kopfstation  einlaufen,  die  sich  gabel- 
wnug  y  in  30.  nach  den  Aus-  und  Einfahrten  gruppirte 
Ii»  "ste|8K*leise  verzweigen.  Quer  vor  diesen  Geleisen 
"  P  zun*chst  ein  abgegitterter,  mit  den  nöthigen  An- 
Ahf  ?  über  die  Geleisenumniern,  Zugrichtungen  und 
^labrtszeiten  versehener  breiter   .Mittelweg'  und 
uttn.nter  ein  ansehnliches,  nach  der  Marklstrafse  zu 
stan  f  g_8«staltetes,  aufsen  wie  innen  reich  ausge- 
übtes Empfangsgebäude,  verbunden  mit  einem  Gast- 


hause. Den  Wünschen  und  Bedürfnissen  der  Reisen- 
den ist  dabei  durchweg  in  weitgehender  Weise  Rech- 
nung getragen.  DieandasHauplgeb&udeanschließende 
Zughalle  mifst  etwa  184  m  in  der  Breite  und  213  m 
in  der  Länge;  sie  ist  durch  vier  eiserne  Pfeilerreihen 
in  drei  mittlere  und  zwei  Seitenüffnungen  gelbeilt, 
ohne  doch  den  Eindruck  einer  einzigen  Gesammthalle 
dadurch  ganz  einzubüßen.  Auf  der  Union  Station 
verkehren  wochentaglich  gegen  250  Personenzüge  und 
davon  02  allein  zwischen  7  und  9  Uhr  Vormittags. 
Zur  Bewältigung  dieses  Zugverkehrs  sind  folgende 
Betriebsmaßnahrnen  getroffen:  Für  die  nach  Osten  aus- 
fahrenden Züge  sind  die  10  östlichen,  für  die  west- 
wärts ausfahrenden  die  10  westlichen  Geleise  bestimmt; 
jene  Züge  fahren  .links',  diese  „rechts'.  Alle  ein- 
fahrenden Züge  gelangen  nur  durch  Zurücksetzen  in 
die  Kopfgeleise,  und  zwar  die  von  Osten  kommenden 
in  die  Gruppe  neben  den  westlichen,  die  von  Westen 
kommenden  Züge  in  die  Gruppe  neben  den  östlichen 
Ausfahrtsgeleisen.  Es  können  also  stets  vier  Züge 
—  je  zwei  Paare  —  zugleich  ein-  und  ausfahren,  wo- 
bei nur  der  von  Westen  kommende  Zug  beim  Zurück- 
setzen, also  nach  bewirktem  Anhalten,  die  Hichtung 
eines  von  Oslcn  einfahrenden  Zuges  kreuzt.  Durch 
das  Rückwärtseinfahren  werden  nachstehende  Vor- 
theile erreicht: 

1.  die  Locomoliven  bleiben  außerhalb  der  Halle, 
verunreinigen  diese  also  nicht  durch  ihren,  dem  dort 
gebräuchlichen  Feuerungsmaterial  eigenen,  besonders 
starken  Qualm.  Sic  sind  ferner  sogleieh  wieder  ver- 
wendbar, ohne  auf  das  Herausziehen  des  von  ihnen 
angebrachten  Zuges  warten  zu  müssen  und  dann  bei 
dem  Herausfahren  das  ganze  betreffende  Einfahrls- 
gelei>e  zu  sperren; 

•2.  die  am  vorderen  Ende  des  Zuges  befindlichen 
Gepäck-,  Post-  und  Expreßgutwagen  können  ohne 
weiteres  aus-  und  umgesetzt  werden ; 

3.  die  Schlaf-  und  Personenwagen  gelangen  in 
lliunlichsle  Nähe  des  Empfangshauses;  die  Reisenden 
auf  dem  kurzen  Wege  zu  diesem  werden  nicht  durch 
das  Ausladen  der  Post-,  Gepäck-  und  Exprefsgutslücke 
belästigt. 

Die  Züge  fahren  mit  sehr  geringer  Geschwindigkeit 
und  großer  Vorsicht  in  die  Halle.  Der  Zugführer 
befindet  sich  auf  der  Plattform  des  vordersten  Wagens 
und  regelt  von  dort  durch  die  Bremse  oder  durch 
die  Zugglocke  die  Geschwindigkeit  des  Zuges,  nötigen- 
falls unter  Beihülfe  des  übrigen  Personals.  Das  recht- 
zeitige Anhalten  kann  auf  diese  Weise  um  so  sicherer 
erreicht  werden,  als  auf  der  Station  nur  Personal 
verkehrt,  das  mit  den  örtlichen  Verhältnissen  genau 
vertraut  ist;  jeder  Maschinist  ei  fährt  im  voraus,  in 
welchem  Geleise  er  zu  lahreti  hat.  kennt  dessen  Länge 
und  die  Liluge  seines  Zuges,  so  daß  er  weifs,  an 
welcher  Stelle  er  mit  seiner  Locomotive  zu  hallen 
hat.  Durch  eine  genaue  Signalorduung  und  ein  sehr 
vollkommenes  Weichen-  und  Signal-Sicherheitsstell- 
werk wird  der  Zugverkehr  und  die  zeitweise  recht 
erhebliche  Anzahl  Bewegungen  von  l^comotiven  und 
Wagen  im  einzelnen  weiter  geregelt.  Die  vorstehend 
angegebene  Betriebsweise  soll  sich  gut  bewähren  und 
selbst  von  ihren  ursprünglichen  Gegnern,  darunter 
solchen  aus  recht  erfahrenen  fachmännischen  Kreisen, 
jetzt  als  die  für  die  dortigen  Verhältnisse  zweck- 
mäßigste anerkannt  werden.  Der  Lösung  der  schwie- 
rigen Aufgabe  wird  man  auch  diesseits  des  Oceans 
das  Zeugniß  nicht  vorenthalten,  daß  sie  sich  durch 
Einheitlichkeit,  Klarheit  und  sorgfältige  Ueberlegung 
auszeichnet. 
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Obschon  ihre  unmittelbare  Anwendung  auf  deutsche 
Eisenbahnverhällnisse  nicht  wohl  angängig  sein  wird, 
so  bielel  sie  doch  ein  lehrreiches  Beispiel  dafür,  dafs 
es  hei  der  Anordnung  von  Baliuhorsanlagen  uiier- 
läfslich  ist,  von  vornherein  die  besonderen  örtlichen 
Verkehrs-  und  Betriebsbedilrfnisse  eingehend  zu  prüfen 
und  den  Bauentwurf  nur  auf  Grund  eines  genauen 
Betriebsplanes,  einer  sorgfältig  durchdachten  Fahr- 
ordnung aufzustellen  —  mit  einem  Worte  —  dafür, 
dafs  Bau  und  Betrieb  auf  das  engste  dabei  Hand  in 
Hand  gehen  muls. 


Verein  deutscher  Maschinen-Ingenieure. 

Vom  neuen  Gesetz  zum  Schutz  der  Waaren» 
bezelchnungcn. 

In  der  September -Versammlung  des  Vereins 
deutscher  Maschinen-Ingenieure  hielt  Hr.  Regierungs- 
rath  Schrey  einen  Vortrag  über  das  neue  Gesetz 
zum  Schutz  der  Warenbezeichnungen,  das  jetzt  seit 
einem  Jahre  in  Kraft  ist.  Einen  besonderen  Beiz 
gewann  dieser  Vortrag  dadurch,  dafs  der  Vortragende 
seit  Einführung  des  Gesetze*  als  Mitglied  in  der 
Waarenzeichen-Abtheilung  im  l'aleulamte  thälig  ist, 
und  daher  aus  eigener  reicher  Erfahrung  schöpfte. 
Das  Waarenzeichen,  das  bequemste  aller  Ursprungs- 
ignisse  und  der  beste  aller  Empfehlungsbriefe,  hat 


Zt»U| 


nach  den  Ausführungen  des  Vortragenden  seinen 
Ursprung  in  den  Künsllerzeichen,  mit  denen  von 
jeher  die  Kunstschöpfungeri  von  ihren  Meistern  ver- 
sehen zu  werden  pflegen.  Kunsthandwerk,  Handwerk, 
rabrication  und  Handel  haben  sich  nochmals  dieses 
Ursprungszeichens  bedient.  Besondere  Bedeutung 
haben  diese  von  jeher  in  der  keramischen,  sowie  iu 
der  Eisen-  und  Stalilwaaren-ludustrie  gehabt,  deren 
Waarenzeichen  um  so  eindringlicher  sprechen,  als 
sie  während  der  ganzen  Lebensdauer  der  Waaren 
sichtbar  bleiben.  So  erzählen  uns  germanische  üolche 
aus  der  Urzeit  schon  durch  Stempelungen  von  Sonne 
und  Mond  vom  Gebrauch  solcher  bildlichen  Zeichen. 
Solinger  Klingen  aus  dem  13.  Jahrhundert  können 
inlolge  der  Bezeichnung  mit  ihres  Meisters  Zeichen 
noch  heute  ganz  zuverlässig  auf  ihren  Ursprung 
zurückgeführt  werden.  Gerade  die  Eisen-  und  Stahl- 
waaren-lndustrie  im  hergischen  Lande  hat  von  jeher 
diese  Zeichensprache  sorgfältig  gepflegt,  und  die 
bergische  Zeichenordnung,  die  sich  urkundlich  bis 
zum  Jahre  1571  zurückführen  lafsl,  war  fürs  In-  und 
Ausland  verbindlich.  Sic  hat  wesentlich  dazu  bei- 
getragen, dafs  die  Solinger  Klingen-Industrie  und  ver- 
wandte Gewerbe  den  Stürmen  und  Wandlungen  der 
Jahrhunderte  mit  nahezu  unveränderlich  gebliebenem 
Erfolge  getrotzt  haben.  Welche  Bedeutung  man  dort 
vor  Jahrhunderten  den  Zeichen  einräumte  erhellt 
daraus,  dar»  ein  neues  Zeichen,  das  sich  ein  Meister 
wählte,  von  den  Amts-  und  Kirchenbehörden,  von 
letzteren  von  der  Kanzel  herab  verkündet  werden 
iiiufste,  damit  ein  Jeder,  der  Verwechslung  mit 
seineu.  Ze.chen  fürchtete,  Einspruch  gegen  die  Auf- 
nahme in  die  sorgfältig  geführten  Zeichenregister 
erheben  und  somit  den  Gebrauch  hindern  konnte. 
Die  /eichen  gingen  vom  Vater  auf  den  Sohn  über 
konnten  auch  sonst  durch  Kauf  u.  s.  w.  den  Besitz...; 
wechse  n,  erloschen  jedoch,  wenn  ein  solcher  B-silz-  i 
Wechsel  nicht  innerhalb  2  Wochen  zu  den  Registern 
gemeldet  wurde.  Strenge  Strafen  schützten  vor  Nach  1 
ahmung.  Die  Zechenverwaltung  und  die  Hechts- 
sprechung  befanden  sich  in  den  sachverständigen 
Händen  des  Hand  Werksgerichts  in  Cronenbenr  Kis 
zum  Jahre  1810  blieben  diese  Bestimmungen  mit  Ke. 
nngen i  Wandlungen  in  Kraft,  nachdem  eine  in  IVleVs 
bürg  1817  gegebene  Verordnung  fflr  Stabei!(en  .  „. 
gemein  Zeichenzwang  eingeführt  halte. 


1840  beginnen  die  Versuche  der  einheitlichen 
Regelung  des  Zeichenschutzes  für  den  Gesammlumfang 
des  Königreichs,  die  für  die  bergischen  Lande  eine 
(Juelle  von  Mifsständen  wurden,  da  nach  deren  An- 
sicht die  Vollkommenheit  der  allen  Rechtsordnung 
nicht  wieder  erreicht  worden  ist,  namentlich  deshalb 
nicht,  weil  der  Schutz  bildlicher  Zeichen  auf  Rhein- 
land und  Westfalen  beschrankt  blieb.   Zwar  wurde 
das  durch  Einführung  des  Boichsgesetzes  über  den 
Markenschutz  vom  30.  November  1874  geändert.  Die 
Klagen   aus    dem    Bergischen   verstummten  jedoch 
trotzdem  nicht.    Jetzt  wendeten  sie  sich  dagegen, 
dafs  das  Zeichenrecht  ausschließlich  durch  die  An- 
meldung erworben  wurde,  die  bekanntlich  bei  dem 
das  Handelsregister  führenden  Amtsgerichte  zu  be- 
wirken  war.     Irgend    welche   Prüfung  auf  Ueher- 
cinstiinmung  mit  früher  eingelragenen  Zeichen  fand 
nicht  statt.    Wer  aus  dem  Beichsanzeiger  ersah,  dafs 
einem  Anderen  dasselbe  Zeichen  für  dieselben  Waaren 
eingetragen  war.  das  er  selbst  früher  für  sich  hatte 
eintragen  lassen,  konnte  wegen  Löschung  processiren. 
Das  war  langwierig,   kostete  viel  Geld  und  führte  in 
vielen  Fällen  mangels  genauer  Uebereinstiuimung  der 
Zeichen  zur  Abweisung  der  Klage,  obwohl  es  keinem 
Zweifel  unterlag,  dafs  eine  Nachahmung  beabsichtigt 
war  und  auch  im  Verkehr  gelang.    Erst  allmählich 
schlössen    sich    weitere   Kreise    diesen   Klagen  an, 
forderten  auch  Ausdehnung  der  Zeichenberechtigung 
von    den    Kirineubercchligten    auf   alle  Geschälls- 
treibenden,  sowie  die  Zulassung  von  Phantasieworlen 
zum  Zeichenscliutz  nach  Muster  verschiedener  aus- 
ländischer Gesetze.    Endlich  sollte  Vorsorge  getroffen 
werden  gegen  Wiederholung  der  Fälle,  in  denen  sich 
ein  Dritter  durch  Anmeldung  in  den  Alleinbesitz  von 
Zeichen  gesetzt  hatte,   die  der  berechtigte  Inhaber 
durch  ein  Uebersehen  der  gesetzlich  erforderlichen 
Neuanmeldung  nach  Ablauf  der  ersten  zehnjährigen 
Schutzfrist  hatte  verfallen  lassen. 

Allen  diesen  und  manchen  anderen,  mehr  oder 
minder  wichtigen  Verbesserungsvoischlägen  trägt  da* 
Gesetz  zum  Schulz  der  Warenbezeichnungen  vom 
12.  Mai  1894  Rechnung;  dessen  Behandlung  im  Reichstag 
ist  noch  in  frischer  Erinnerung,  sie  bot  insoweit  noch 
ein  besonderes  Interesse,  als  ein  vom  Geutruui  be 
antragler,  aber  abgelehnter  Zusatz-Paragraph,  be- 
treffend den  unlauteren  Wettbewerb,  der  Ausgangs- 
punkt zur  Aufstellung  eines  diese  Materie  umfassend 
regelnden  Entwurfs  wurde,  der  hoffentlich  in  der 
nächsten  Tagung  Gesetz  werden  wird. 

Mit  der  Gentralisirung  des  Zeichenwesens  im 
Patentanite  und  der  Zulassung  aller  Gesr.häftstreibenden 
zum  Schulze  von  Zeichen  für  ihre  Waaren  hat  das 
neue  Waarenzeichengeselz  ein  Vorprüfungsverfahren 
eingeführt,  das  die  Inhaber  älterer  Zeichen  sich  des 
ruhigen  Besitzes  freuen  läfst,  denn  sie  müssen  nun- 
mehr benachrichtigt  werden,  sofern  ein  Zeichen  an- 
gemeldet wird,  das  an  sich  und  betreffs  der  Waaren 
mit  dem  ihrigen  übereinstimmt.  Bechtzeitiger  Wider 
spruch  hat  Ablehnung  der  Eintragung  zur  Folge, 
wenn  er  vom  Patentamte  anerkannt  wird  —  was  bei 
Zeichen,  hinsichtlich  deren  im  Verkehr  die  Gefahr 
der  Verwechslung  vorliegt  und  für  gleichartige  Waaren 
dienen  soll,  stets  der  Fall  sein  wird.  -  Gegen  diesen 
Beschlufs  ist  ebenso  wie  gegen  Abweisung  d;s  Wider- 
spruches Beschwerde  beim  Palenlamte  zuläs-.ig.  Ver- 
sagt auch  diese  und  glaubt  der  abgewiesene  Anmelder 
trotzdem  ein  Recht  gegen  den  Widersprechenden  auf 
Zulassung  der  Eintragung  zu  haben,  so  kann  dies  im 
Klagewege  vor  den  ordentlichen  Gerichten  geltend 
gemacht  werden.  Ebenso  kann  der  abgewiesene 
Widersprechende  oder  der  nicht  aufgeforderte  Inhaber 
eines  älteren  Zeichens  vor  dem  ordentlichen  Richter 
sein  Heil  wegen  Löschung  des  eingetragenen  jüngeren, 
seiner  Meinung  nach  übereinstimmenden  Zeichen*, 
versuchen.    Erfolgt  kein  Widerspruch,  so  wird  ein 
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erneut  angemeldetes  übereinstimmendes  Zeichen  ein- 
getragen und  so  kann  mit  Zustimmung  aller  Vor- 
berechtigten  ein  und  dasselbe  Zeichen  wiederholt 
und  f Qr  die  verschiedensten  Anmelder  immer  wieder 
für  dieselben  Waareu  eingetragen  werden.  Wenn- 
gleich Wortzeichen  an  sich  jetzt  zum  Zeichenschutz 
zugelassen  sind,  so  dürfen  doch  Zeichen,  ausschliesslich 
aus  Worten  bestehend,  welche  Beschaffenheit  oder 
Bestimmung  der  Waareu  und  dergl.  angeben,  nicht 
eingetragen  werden,  da  solche  Worte,  ebenso  wie 
Zahlen,  Herkunfls-,  Freisangaben  und  dergl.  dem 
allgemeinen  Gebrauche  nicht  entzogen  werden  sollen. 
Ebenso    sind    von    der   Eintragung  auszuschließen 

a)  Fieizeichen,  d.  h.  Zeichen,  welche  allgemein  im 
freien  Gebrauch  der  Erzeuger  oder  Händler  der  be- 
treffenden Waaren  sind,  nicht  zu  verwechseln  mit 
solchen  Zeichen,  welche  im  einzelnen  oder  einer 
Minderheit,  wenn  auch  jahrelang  gebrauchten,  und  ! 

b)  solche  Zeichen,  welche  täuschende  ersichtlich  un- 
zutreffende Angaben,  Staats-  oder  Gemeindewappen 
oder  ärgernißerregende  Darstellungen  enthalten. 
Endlich  ist  zum  Schutz  gegen  Eindrängung  in  alte 
gelöschte  Zeichen  dem  letzten  Inhaber  für  die  Dauer 
von  2  Jahren  ein  Vorrecht  auf  Eintragung  gewährt. 

Mit  der  Eintragung  nimmt  das  Kecht  auT  aus- 
schliefsliche  Benutzung  des  Zeichens  in  allen  Formen 
d^s  Geschäftsverkehrs  seinen  Anfang;  es  erlischt 
10  Jahie  nach  der  Anmeldung,  kann  aber  immer 
wieder  um  diese  Dauer  verlängert  werden.  Auf  den 
Verfall  wird  jedoch  rechtzeitig  vom  l'alenlamte  hin- 
gewiesen. Hätte  ein  Zeichen  nicht  eingetragen  werden 
Millen,  so  ist's  von  Amtswegen  wieder  zu  löschen 
Heiin  ordentlichen  Dichter  kann  jeder  Dritte  die 
lxtechung  eines  Zeichens  beantragen,  wenn  der  Ge- 
schäftsbetrieb nicht  mehr  forlgesetzt  wird,  sowie  wenn 
das  Zeichen  täuschende  Angaben  enthält. 

Mit  Fug  und  Hecht  ist  hier  dem  Formalen  der 
Anmeldung  und  Eintragung   eine  ausschlaggebende 
Bedeutung  für  das  Hecht  am  Zeichen  gegeben.  Nur 
so  wird  man  in  Verbindung  mit  einer  geordneten 
Vorprüfung  und  einer  der  Oeffenllichkeit  stets  zu 
gänglichen  Eintragung  in  die  Zeichenrolle  eine  über- 
sichtliche Hechlslage   schaffen  können      Wem  sein 
Zeichen  nicht  die  Anmeldegebühr  von  SO      und  die 
von  10  zu  10  Jahren  fällige  Emeuerungsgebühr  von 
10  vH  werth  ist.  der  kann  füglich  nicht  verlangen, 
ilafs  der  Staat  ihn  vor  Nachahmung  seines  Zeichens 
srlnltze,  das  ohne  Anmeldung  weder  nach  Form,  noch 
nach  Inhalt,  noch  nach  Waare  und  Priorität  der  An- 
wendung greilhar  feststeht.     Wo  dieser  Formalismus 
hart  und  ungerecht  werden  könnte,  d.  i.  solchen  Zeichen 
gegenüber,  welche  bis  jetzt  nicht  eingetragen  werden 
konnten  (z.  B.  Werthzeichen),  oder  solchen  Zeicheu- 
inhabern  gegenüber,  welche  keine  Firma  führten,  also 
nicht  zeichenberechligt  waren,  so  ist  auch  vom  Ge- 
setz ein  Weg  der  Abhülfe  gezeigt    Gelangte  ein  solches 
Zeichen  zur  Eintragung,  so  konnte  bis  zum  1.  October 
d.  Js.  derjenige  auf  Löschung  beim  t'.ivilrichler  klagen, 
der  nachwies,  dafs  im  Verkehr  dies  Zeichen  als  Kenn- 
zeichen seiner  Waare  allgemein  gilt.   Diese  Frist  schien 
iu  genügen,  da  inzwischen  Jeder,  dem  sein  Zeichen 
werthvoll  war,  dies  selbst  zur  Eintragung  anmelden 
konnte.    Nachdem  jedoch  am  1.  October  noch  zahl- 
reiche Werthzeich  en  der  Eintragung  hanten,  welche 
schon  lange  angemeldet  sind,  —  weil  das  Palentamt 
trotz  der  eifrigsten  Bemühungen  die  Arbeitslast  nicht 
hat  bewältigen  können,  —  so  ist  nicht  ausgeschlossen, 
dafs  noch  erneute  gesetzgeberische  Maßnahmen  zur 
Durchführung  des  ursprünglich  geplanten  Vorbeugung- 
schütze*  erforderlich  werden.    Mit  diesen  wird  jedoch 
gewartet  werden,  bis  ersichtlich  ist,  ob  und  in  welchem 
l  inlange  sich  Uebelslände  thalsächlich  ergeben. 
^    Aufser  den  eingetragenen  Zeichen  schützt  das 
•'«"setz  noch  die  sogenannte  Ausstattung,  sofern  diese 


im  Verkehr  schon  als  Kennzeichen  des  Einzelnen  gilt; 
die  Nachahmung  macht  entscheidungspDichtig,  sofern 
sie  wissentlich  oder  grob  fahrlässig  erfolgt;  das  gilt 
auch  für  Namen-  und  Firmennachahmung.  Wird  die 
Handlung  wissentlich  begangen,  so  ist  sie  außerdem 
auf  Antrag  strafbar. 

Eine  weitere  Strafandrohung  wendet  sich  au  die- 
jenigen, welche  öffentliche  Wappen  oder  falsche  Orts- 
namen und  dergleichen  anbringen,  um  über  Be- 
schaffenheit und  Werth  der  Waaren  einen  Irrthum 
zu  erregen.  Doch  haben  die  Wein-  und  Tabak- 
industrieeu  es  durchgesetzt,  dafs  solche  Namen  straf 
los  verwendet  werden  dürfen,  welche  .nach  Handels- 
gebrauch zur  Benennung  gewisser  Waaren  dienen, 
ohne  deren  Herkunft  bezeichnen  zu  sollen*.  „Cognac* 
und  .Porlorico*,  .Thorner  Lebkuchen',  .Wiener 
Schnitzel*.  .Jauersche  Würste*  u.  s.  w.  sind  nahe- 
liegende Beispiele  hierfür.  Die  richtige  Greuzlludiing 
stellt  hier  der  Rechtssprechung  schwierige  Aufgaben, 
denn  das  Interesse  an  der  freien  Benutzung  pfleirl 
um  so  größer  zu  sein,  je  mehr  von  dem  ursprüng- 
lichen wahren  Nimbus  noch  an  der  betreffenden  Namen- 
gebung  haftet. 

Eine  besonders  werth  volle  Gesetzesbestimmung 
erklärt  die  Anwendung  des  Gesetzes  auch  dann  nicht 
ausgeschlossen,  wenn  Namen,  Firmen,  Zeichen,  Wappen 
und  dergleichen  nur  mit  solchen  Abweichungen  wieder- 
gegeben sind,  trotz  welcher  die  Gelahr  einer  Ver- 
wechslung im  Verkehr  vorliegt.  Der  Ausländer  kann 
den  Zeichenschutz  erwerben,  wenn  er  ihn  zuvor  im 
Heimathslaale  erlangt  hat  und  Gegenseitigkeit  ver- 
bürgt ist,  wovon  zur  Zeit  Spanien,  Türkei,  Portugal, 
sowie  Central-  und  Südamerika,  ausschließlich  Bra- 
silien und  Venezuela,  ausgeschlossen  sind.  Besondere 
Vergünstigungen  genießen  laut  Staatsvertrag  Oester- 
reich Ungarn.  Schweiz.  Italien.  Serbien. 

Die  Zeichen  des  allen  Hegisteis  werden  bis  nun 
1.  Uctubcr  1*9S  zur  Anmeldung  für  die  Holle  mit 
der  ursprünglichen  Priorität  zugelassen,  müssen  aber 
bis  zur  Anmeldung  nach  altem  Hecht  aufrecht  er- 
halten, also  auch  rechtzeitig  beim  Amtsgericht  er- 
neuert sein.  Nur  wenn  diese  Zeichen  auf  Grund 
Umlesgesetzliehen  Schutzes  eingetragen  waren,  wie 
solcher  in  Rheinland  und  Westfalen,  Bayern  und 
Elsaß-Lothringer,  bestand,  entgehen  diese  alten  Zeichen 
,1er  strengen  Prüfung  nach  dem  neuen  Gesetz.  Unter- 
liegen sie  dabei,  so  bleiben  sie  bis  längstens  1.  October 
1S98  nach  dem  allen  Gesetz  in  Kraft. 

Die  reichen  Erfahrungen,  über  welche  das  Patent 
aml  in  Waarenzeichensacl.en  bald  verfügen  wird, 
werden  im  Falle  abweichender  Begutachtungen  durch 
Sachverständige,  in  Gestalt  von  Obergutachten,  auch 
den  ordentlichen  Gerichten  zu  gute  kommen,  ine 
Einheitlichkeit  der  Hed.lssprechung  in  den  unteren 
Instanzen  wird  dadurch  zweifellos  sehr  günstig  bee m- 
llußt  werden.  Die  schwierige  Aufgabe,  welche  das 
Gesetz  dem  Putentamle  stellt,  ist  nach  den  bisherigen 
Erfahrungen  auf  dem  besten  Wege  einer  guten  Lösung. 
Zum  grüßen  Theil  li-ct  dies  an  der  dankenswerthen 
bereitwilligen  Unte, Stützung,  welche  das  Am  n  du 
betheiligten  Kreisen  der  Industrie  bei  reststelluug  that 
sächlicher  Verhältnisse  findet. 

Zur  richtigen  Buirtheilung  der  in  den.  ersten 
Wiikuu-sjahr  zu  bewältigenden  Arbe.tslast  wurde 
sc  ließlich  angelührt,  daß  die  Waarenzeichen  Ab- 
be ung  unter  dnn  Hochdruck  von  19000  Anmeldungen 
^  Grundsätze  aufkeimen  lassen  mu feie  w. I.rend 
unter  des  alten  Gesetzes  20  jähriger  He,  rschaR  I M^n 
30  000  Zeichen  bei  all  den  im  Deulsc heu  I  eich  c 
streuten  Anmeldestellen  tu  behandeln  waren  Mo*«- 
d  s  bei  Beurteilung  der  Leistungen  der  neuen  Zeichen- 
hebönie auch  in  weiteren  Kreisen  eine  wohlwollende 
Beachtung  finden. 
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der  Verkokung  in  Semet-Solviiy-Oefen 
und  Bieneiikorbkoksüfen. 

In  Syracus,  N.  Y  ,  ist  seil  einiger  Zeit  eine  Uatterie 
von  12  Semel-Solvay-Oefen  in  Betrieb,  deren  Ergeb- 
nisse sich  im  Vergleich  zu  den  bei  den  alten  Bienen- 
korböfen erlangten,  wie  folgt  stellen: 

Semet-  Rienatikurb- 
Sotvay-Oofoii  Man 

Zahl  der  Oefen                               12  12 

Verkokungsdaucr  (Durchschnitt 

einer  Woche)  20  Std.  51.5  Std. 

Zahl  der  während  24  Stunden  ent- 
leerten Oefen                             14,4  r,  r, 

In  24  Stunden  verbrauchte  Kohle  71668  kg  27760  kg 

Menge  der  Erzeugnisse  (in  24  Stunden). 

Küks   571)69  kg   17327  kg 

Schwefelsaures  Amnion   772  — 

Thßl><-   2651  * 

Ausbringen  an 

Ko,ks  S0.7    %    62,3  % 

Schwefelsaures  Amnion   1,075  _ 

ttww  S,«9  * 

Werth  der  Erzeugnisse  (in  24  Stunden). 

K°ks  •  /  •  •  •   402.7(if#  120,ü8.# 

Schwefelsaures  Amnion  214,58  .  — 

™eer   ■  .  122,72  . 

Gesammtvverth  der  in  24  Stunden 

Uf,!rfr,gJten  l ro,ducl°   740,IX).#  120,0«  .4* 

Werth  der  Producte  eiues  Ofens 

in  einem  Tage   bi.G.j  „  10,00  . 

Werth  der  Producte  aus  1000  kg 

Kol,,°   10,52  ,  4,10  . 

hosten  eines  Ofens   5300  |*>6o 

Dauer  der  Oefen   10  Jahre  5  Jahre* 

Menge  des  mit  einem  Ofen  er- 

zeugten  Koks  (in  Tonnen)    .  ,  1763S  2;t:>7 

Kosten  eines  Ofens  per  1000  kg  Koks  0.35  ,H  0.46  Jt 


Zerkleinern  vou  Alteisen. 

Zum  Zerschlagen  von  Alteisen,  was  bekanntlich 
be,  unS  ,„,t  einem  etwa  7  m  hohen,  wohlversrhalten 
Dreifufsgerüst  und  einer  Birne  aur  der  Ebene  des 
ral.nkserdbodens  geschieht,  findet  man,  wie  Professor 
J  v.  B ad  inger  in  der  „Zeitschrift  des  (t^steir  In- 
genieur- und  Architekten-Vereins*  miltheill,  in  Amerika 
4  in  tiefe  (Jiul.en  verwendet,  an  deren  Band  ein  3  ru 
hohes  Gufsschild  steht,  welches  oben  eine  drehbare 
eiserne  Schaufel  trftgt.  Ein  mittels  Transmission  be- 
triebener Drehkrahn  raift  über  die  Grube  und  hebt 
das  bchluggewicht  nur  die  Schaufel.  Statt  der  Birne 
wendet  man  eine  Kugel  an.  Diese  wird  vom  Krahn 
mittels  eines  an  3  Ketten  hängenden  UeberwurlringHs 
Keraht  dessen  Durchmesser  um  etwa  30  mm  weiter 
.st  als  jener  der  Kugel.  Der  noch  leere  Bing  wird 
dabei  von  einem  an;  Bande  der  Grube  stehenden 
Arbeiter  so  geschwenkt,  dafs  er  über  die  Kugel  fallt 
Der  Krahn  welcher  bisher  ablief  ,  wird  hierauf  um- 
gesteuert; der  Arbeiter  erfafst  nun  mittels  einer  langen 
Zange  einen  Keil  und  steckt  denselben  zur  Zeit  a|s 
sich  der  Bing  noch  unter  dem  Kugeläquator  befindet 
so  rechtzeitig  ein,  dafs  der  anhebende  Krahn  die 
Klemmung  besorgt.    Der  Krahn  hebt  also  die  Kugel 


aus  der  Tiefe  der  Grube  auf  die  Schaufel,  und  nun 
kann  ein  zweiler  Arbeiter,  dessen  Stand  am  GufsschiM 
in  passender  Höhe  angebracht  ist,  durch  Drehen  der 
Schaufel  und  durch  einen  stärkeren  oder  schwächeren 
Stöfs  an  die  abrollende  Kugel  mit  letzterer  .zielen', 
d.  Ii.  jeden  Punkt  am  Grunde  der  Grube  treffen.  Liegen 
dort  die  zu  zerschlagenden  Alteisenstücke,  so  können 
dieselben  der  Beihe  nach  und  ohne  sie  früher  mühsam 
an  einen  bestimmten  Platz  zu  bringen,  mit  grofser 
Sicherheit  und  ohne  Zeilverlust  getroffen  werden. 

Es  ist  klar,  dafs  damit  eine  grofse  Ersparnifs 
an  Zeit  und  Arbeitskraft  gewonnen  wird. 

An  der  Gruhe  führt  ein  Eisenbahngeleise  vorbei, 
welches  bereits  den  Absturz  des  zugeführlen  Alteisens 
auszunutzen  gestattet.  Das  zerkleinerte  Material  wird 
unten  in  der  Grube  zeitweilig  in  Kisten  gesammelt 
und  mit  dem  über  das  Geleise  reichenden  Krahn 
verladen. 


Kurlands  Einfuhr  im  I.  Halbjahr  1895. 

Im  ganzen  hat  die  Einfuhr  in  den  ersten  Semestern 
1895.  1804  und  1803  einen  Werth  gehabt  von  48,5 
-  4G.9  —  39,6  Millionen  Goldrubel.  Davon  entfallen 
auf  Waarcn  der  Metallindustrie: 


Gufseisen  in  Günsen.  Hriirlt, 
Spanen  H,  +.  w. 

Band-  und  Sortiroiütm  in 
Blilllorn  Uber  Nr.  25  Bir- 

mingh.  Kai. 
Desgl  bis  Nr.  25;  Tafeln  Uber 
18'  breit;  Sorli  reisen  Ober  18' 
breit  oder  hoch;  dosgl  nbor 

T  dirk;  Faijonri-on 
Desgl.,  in  Kritzen,  Puddling- 
.Stücken,    Blückan,  Winkel- 
oisen  (aul'sor  Schienen) 

StahWchionen  


1004.)  Pud 
KHK)  G.-Hubel 

10U0  Pud 
1000  G  -Rubel 


1000  Pud 
1000  li.-Rubel 


Bund-  und  Sortirstahl  iu 
MUHtern  bin  Nr.  25  u  8  w., 

wie  bei  Eisen 
l)c*gl  anderes  (Oli-r  Nr,  125 
nicht  mit  eingerechnet);  in 
Blin  ken.  Bruchstücken  u  s.v. 
Kupfer.  Aluminium,  Nickel 

u.  g.  w.  in  Barren  u.  s.  w. 
Fabri.alo,  grobo.  au*  Kup^r. 
Aluminium  u  s  w. 

Ei,en-    und  SI.ihl-Koi.sel- 
arbeilcn 

Eisen-    und  älahlfabricalc, 
nicht     hesoridurs  benannt, 
über  5  Pfund  schwer 

Sensen  und  Sicheln,  Harken, 
Heugabeln  u  s.  w. 

Hiindwerkzetige  

Eiserne  Maschinen  aller  Art, 
l/>ci>uiubilon,  Tender  u.s  w. 

Maschinenl heile,  für  »ich  ein- 
geführt 

UndwirtruKhafll.  Mabchinen 

Loeomobitoii  in.  rtiinpliru  teil 
t'rc»chma»chincii 


1000  Pud 
1000  G  Rubel 

1000  Pud 
1000  G  -Rubel 

1000  Pud 
1000  G.-Hubel 

1000  Pud 
1O00  G.-Rubol 

lnuo  Pud 
IOO0  G.-Rubel 


)G, 

1000  Pud 
1000  G.-R.lbel 

1000  Pud 
1000  G.-Hubel 

1000  Pud 
1000  G  -Rubel 
1000  Pnd 
1000  Ii  -Rubel 

1O00  Pnd 
1000  G  -Rubel 
1000  Pud 
1000  G  -Rubel 
lonu  Pud 
I0OU  G.  -Rubel 

1000  Pud 
1000  G.-Rubol 


3351 

4465 

3312 

987 

1318 

991 

537 

383 

217 

431 

337 

217 

2048 

MM 

1090 

1328 

998 

»1(1 

Sl  17 

2702 

l.M:i 

1517 

1300 

805 

470 

263 

134 

202 

lo: 

75 

161 

221 

«0 

104 

164 

58 

526 

566 

263 

302 

215 

202 

319 

357 

"IS 

76» 

37 

37 

;io 

158 

169 

141 

Ii,'.' 

I4i 

196 

159 

128 

106 

1> 

179 

144 

141 

.'.1 

_M2 

189 

2H4 

282 

2S2 

103 

177 

114 

171 

206 

l'Vt 

1314 

1243 

815 

1889 

1784 

1  S'.'t* 

541 

3:12 

231 

7 

4V>? 

3*0 

600 

005 

II!' 

304 

313 

2*.i3 

125 

155 

<m 

11« 

18« 

134 

M.  Bu. 

Uigitized 


15.  November  1895. 


Referate  und  kleinere  Wttheitungen. 


Stahl  und  Eisen.  1071 


Einruhr  von  Maschinen  und  Metallen  mich  Norwegen. 

Die  Einfuhr  von  Maschinen  aus  Deutschland  nach 
Norwegen  ist  im  Laufe  der  letzten  Jahre  nicht  un- 
bedeutend gestiegen.  Während  noch  vor  zehn  Jahren 
die  meisten  Maschinen  aus  Großbritannien  bezogen 
wurden,  hat  sich  dies  jetzt  vollständig  zu  Gunsten 
Deutschlands  verändert.  Deutschland  wäre  unzweifel- 
haft in  der  Lage,  noch  weitere  Fortschritte  in  der 
Ausfuhr  von  Maschinen  zu  machen,  wenn  es  ver- 
suchen würde,  den  Markt  für  gewisse  Specialmaschinen, 
welche  jetzt  aus  anderen  Landern  bezogen  werden, 
zu  gewinnen.  So  werden  zur  Zeil  Spinn-  und  Weh- 
masrhinen  hauptsächlich  aus  Großbritannien  ein- 
geführt, obgleich  die  deutsche  Fahrication  in  diesem 
Zweige  gut  mit  der  britischen  in  Wettbewerb  treten 
kann.  Der  letzteren  wird  nur  deswegen  der  Vorzug 
gegeben,  weil  ihre  Fabricate  auf  dem  hiesigen  Markte 
bekannter  sind. 

Zweckmäßig  würde  es  sein,  dafs  wirklich  leistungs- 
fähige deutsche  Fabricanten  in  den  Maschinenarien, 
welche  Norwegen  bisher  aus  anderen  Län-lern  bezogen 
hat,  suchen  sollten,  Lieferungen  von  Probemaschinen 
»u  erhalten.  In  zweiter  Linie  müfsten  dann  die 
Kabricanten  darauf  ihr  Augenmerk  richten,  dafs  die 
Probemaschinen  in  die  Hände  guter  Fachleute  ge- 
langen, welche  dieselben  in  richtiger  Weise  zu  be- 
nutzen verstehen.  Diesen  beiden  Umständen  schreibt 
man  z.  B.  hauptsächlich  den  Erfolg  zu,  welchen  die 
deutsche  Maschineneinfuhr  in  der  hiesigen  Gellulose 
fahrication  im  Laufe  der  letzten  Zeit  erzielt  hat. 
Während  vor  dem  Jahre  1890  in  Norwegen  fast  keine 
deutschen  Papiermaschinen,  sondern  hauptsächlich 
britische  gebraucht  wurden,  sind  seit  dieser  Zeil 
10  deutsche  und  eine  englische  aufgestellt  worden. 

Es  würden  auch  Erleichterungen  in  den  Zahlungs- 
bedingungen von  nicht  geringem  Einfluß  auf  die 
Hebung  des  deutschen  Absatzgebietes  sein. 

In  Norwegen  verfertigt  man  zur  Zeit  Maschinen 
für  Holzschliff.  Säe  emühlen  und  Hufeisennägelfabriken, 
ferner  billige  Turbinen,  Dampfmaschinen  von  mittlerem 
Nutzeffect,  schwere  Hobelmaschinen,  leichte  Grasmäh- 
maschinen, Pferderechen  und  Göpeldrescbmaschinen. 

Der  Werth  der  nach  Norwegen  in  den  Jahren 
l»H91)is  1893  eingeführten  Maschinen  und  Maschinen- 
teile betrug  in  Kronen  (eine  Krone  =  1,12  .#.): 

18*9  3  13.1  C00  Kronen 

1890    5  077  700  . 

1891    4  897  300 

1892    4  199  400 

1893    4  470  500  . 

Davon  entfielen: 


auf 

1SS9 

1890 

ISO! 

1892 

1SP3 

fc-uUehland    .  . 
(•rursbriUinnien   .  . 
«"«  Ver  Staaten  von 
Amerika  .... 
teliwedon  .... 
Oliiemark 
Belgien   .   .  . 
«"•Niederlande  : 
Frankreich  .... 

Werth  in   K  i-  o  n  o  n 
1  003  800!  I  783  900  1  6951  »00  2  339  100  1  746  100 
1  381  600  2  1 24  200  1  945  700    908  CO0  1  593  700 
Iii 
170  200;  206  000    313  800    230100    273  500 
263  000    445  700    443  900    309  800    427  900 
'142  700'    161  6O0'   130200    192900    133  2UO 
69800!     962iM)'   llSftÜO     93400  12S60O 
69800|   211100    233  Wo'   113300    102  500 
7000     48  800(     16300      U  900]  9300 

Eisen  in  Stangen  und  Platten  wird  meist  aus 
Tofsbritannien  bezogen.  Bandeisen,  welches  früher 
last  ausschließlich  aus  England  kam,  wird  in  letzterer 
«it  in  nicht  unbedeutenden  Mengen  auch  aus  Deutsch- 
land eingeführt.  .Stangeneisen  kommt  in  bedeutenden 
Mengen  aus  Schweden.  Stahl  wird  gleichfalls  viel 
»•»Schweden  bezogen.  Eisen-  und  Stahlplatten  zu 
"  Lj; '"«wecken  liefert  ausschließlich  Großbritannien, 
wahrend  Eisen draht,  blank,  geglüht,  verzinnt,  ver- 
anal u.  s.  w.  durchweg  aus  Deutschland  bezogen  wird. 


Werkzeuge  werden  aus  Deutschland  und  Groß- 
britannien eingeführt.  In  letzterer  Zeit  macht  jedoch 
auch  Amerika  beiden  Ländern  in  diesem  Artikel 
bedeutende  Concurrenz. 

Die  nachstehenden  Zusammenstellungen  geben 
eine  Uebersicht  über  den  Einfuhrwei  th  einiger  Metalle 
und  Metallwaaren : 


Insge- 
«iimrut 

1). 

Jahr 

«IroU. 
bri- 

tvtme- 
.Ion 

Bdiri.i, 

der 
NV.ler- 

Umiell 

ÜukI«mi 

Worth  i  n 

Krim  n 

K  i  *  .•  ii  |i  1  ,i  1  1  c  n 

1B89  .    .  . 

1  426  500 

1500 

1  099  100 

115  400 

203  900 

5  900 

1890   .    .  . 

1  364  400 

1900 

1  031  400 

160000 

165  Olli 

4  .'»00 

1841    .    .  . 

1  393  7i  in 

16  200 

1  106  700 

w  ioo 

137  100 

25  2U0 

1  002  400 

10  200 

«70  200 

159  xOOj 

15>i  V.: 

1 1  200 

1803  .    .  . 

1  199  20U 

25  700 

80»  400 

170  700 ! 

179  000     17  800 

Sinn  ••  <•  n  -  n  n  il   Ii  a  (i  <J  e  i  s  «•  n 

Sr  h  i  rr>k  ii  i 

u.  s.  «' 

1889 

3  662  400 

21  200    1  227  000  1  926  100  481  800 

5  000 

lS'.MI    .    .  . 

2534  700 

19X00 

1  1K2  5O0 

160  000 

488  000 

23  100 

1891    .  . 

-1670  21  Hl 

4«  400 

1  068  400 

2  119  0t* 

404  800 

211  OOO 

1892   .  . 

:l  131  200 

97  300     92.'  300  1  7*1  Ol'O 
77  000  ,   80.5  000|  1541  6001 

334  2IX) 

53  IM) 

1893   .    .  . 

2  833  500 

324  800 

17. ,00 

Stahl 

1889    .    .  . 

560  000 

600 

410  600 

136  «00 

600 

5  100 

18110  .    .  . 

61Ü900 

2  50O 

401  500 

203  100 

2  500 

900 

IS91    ,    .  . 

451  900 

1  6410 

250  OOO 

173  900, 

23 .100 

2  900 

1892   .    ,  . 

304  300 

1  400 

203  300 

81  900 

1«  300 

4(HI 

1893       .  . 

398  500 

1*H> 

270  800 
H    Ii  , 

85  900, 

i  K  I1  II 

39  KM) 

600 

1869   .    .  . 

1  011  200 

11  000 

740  400 

141  OOO 

1890   .    .  . 

1  029  800 

1  400 

738  400 

147  800 

800 

tat 

18»!   .   .  . 

1  2ul  WHI 

2  2»H) 

849  600 

206  30« 

700 

1892   .    .  . 

715  MO 

1  200 

585  OOO 

111  500 

200 

1893   .    .  . 

8|i)  so» 

500 

579  700 

155  IHM) 

(„DoulMbe*  HandeU-Arehiv-  1895.  S.  559.) 


Maschincnexport  nach  Rußland. 

In  den  sechs  Jahren  1889  bis  1894  helief  sich 
der  Werth  der  deutschen  Maschinenausfuhr  (ohne 
Errechnung  des  Veredelungsverkehrs)  auf  (Millionen 
Mark) : 


ilitn 


Locomutiven 


r,,-. 

Hfhruiedcte 

eiserne 
Dampfkosmil 


NUh- 


Andere 


a)  insgnuu  in  in  t 

0,8  9.9  46,9 

1.1  fi.4  54.3 

0,9  6,4  54,9 

0,8  li,4  50.0 

0,9  G.2  52.9 

1,1  7.2  54,9 

b)  davon  nach  Rul'sland 

0,1  I       0.9  7,4 

0,3  0.6  8,6 

0,1  0.5  8.3 

0.1  0.5  7.4 

0,1  0.5  7.7 

0,2  1,0  13,6 

Die  1891er  Zollerhöhungen  Kußlands  haben,  wie 
aus  den  vorstehenden  Zahlen  ersichtlich,  den  Export 
nach  diesem  Lande  nicht  wesentlich  einzuschränken 
vermocht,  selbst  die  während  des  Zollkrieges  ein- 
geführten Kamplzölle  haben  im  ganzen  keine  Ver- 
minderung desselben  bewirkt.  Im  vergangenen  Jahr 
hat  sich,  obwohl  die  durch  den  Handelsvertrag  er- 
zielten Zollermäßigungen  für  deutsche  Maschinen  nicht 
sehr  erheblich  sind,  der  Export  nahezu  verdoppelt, 
ein  Beweis,  wie  sehr  Rußland,  um  seinen  Bedarf  an 
Maschinen  zu  decken,   noch  auf  das  Ausland  nn- 


1889 
1890 
1891 
1892 
1893 
1894 

1889 
1*90 
1891 
1892 
1893 
1894 


5,4 
5,6 
5.2 
5.4 
5,1 
6.0 


0.3 
0,2 
0,2 
0,2 
0,3 
1.0 
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gewiesen  ist.  Dabei  ist  im  laufenden  Jahr  eine  weitere 
Steigerung  des  Exports  bemerkbar.  Die  Ausfuhr  be- 
trug in  den  Monaten  Januar  bis  August  (in  Doppel- 
centnern): 


I/K'nmobilen 

und 
Locomotiven 

»cbmiedete 

cisorn» 
UnrupfkeMel 

Näh- 

Andere 
Ma»-hinen 

aj  insgesammt 

1893 

SO  120 

13  587 

50  692 

545  378 

1894 

37  430 

15  885 

51  988 

693  963 

1895 

43  591 

19  164 

«0  607 

757  723 

b)  davon  narh  Ru  fi 

1 1  a  n  d 

1893 

2  447 

V 

4  734 

98  893 

1S94 

4  338 

'> 

6  961 

133  446 

1895 

7  751 

2  748 

9  593 

188  514 

Seit  dem  Inkrafttreten  des  Handelsvertrags  mit 
Rußland  haben  die  Lieferungen  von  Maschinen  nach 
diesem  I*ande  in  solchem  Mafse  zugenommen,  dafs 
unter  allen  auswärtigen  Staaten  heute  Rufsland  als 
das  bedeutendste  Absatzgebiet  der  deutschen  Maschi- 
nenindustrie gelten  kann.  Namentlich  ist  dies  in 
Bezug  auf  landwirtschaftliche  Maschinen.  Werkzeug- 
maschinen u.  s.  w.  der  Fall,  während  in  Locomotiven, 
Kesseln  und  Nähmaschinen  die  russische  Industrie 


bereits  so  weil  fortgeschritten  ist,  dafs  sie  diese  Ar- 
tikel selbst  verfertigen  kann;  doch  haben  auch  be- 
züglich der  letzteren  die  deutschen  Lieferungen  wesent- 
lich zugenommen.  Seihst  in  Locomotiven  und  Loco- 
mobilen  ist  jetzt  Rufsland  der  Hauptabnehmer  für  die 
deutsche  Industrie  geworden,  obwohl  die  Lieferungen 
von  Locomotiven  für  die  russischen  Bahnen  grund- 
sätzlich nur  dann  an  das  Ausland  vergeben  werden, 
wenn  die  russische  Industrie  den  Bedarf  nicht  zu 
decken  vermag.   

Locomotirbnu  in  Japan. 

Aus  einer  Mitlheilung,  welche  Bich.  F.Trevithick 
kürzlich  vor  dem  Institution  of  Mechanical  Engineers 
in  London  machte,  entnehmen  wir,  dafs  die  erste 
Locomolive,  welche  in  Japan  gebaut  wurde,  eine 
Verbundloromotive  war,  welche  in  der  Werkstatt  zu 
Kobe  am  26.  Mai  1893  vollendet  wurde.  Ihre  Her- 
stellungskosten belaufen  sich  auf  27  000  während 
damals  gleichzeitig  englische  Nichtverbundmaschinen 
sich  auf  31  000  Ji  loco  engl.  Hafen,  oder  34260  <M 
f.  o.  b.  Kobe  stellten.  Die  in  Japan  gebaute  Maschine 
hat  sich  im  Botrieb  seither  nach  den  Angaben  von 
Trevilhick  sehr  gut  erhalten  und  einen  kleineren 
Kohlenverhrauch  als  die  eingeführten  englischen 
Maschinen  gehabt. 


Bücherschau. 


Die  jüngsten  Bestrebungen  und  Erfolge  des  deutschen  I 
Schiffbaues.    Von  C.  Busley. 

Die  vorliegende  Arbeit  des  Professors  C.  Busley,  ! 
ein  Sonderabdruck  einer  Reihe  von  Veröffentlichungen  i 
in  der  Zeitschrift  des  .Vereins  deutscher  Ingenieure". 
Jahrgang  1895.  schliefst  sich  zum  Theil  an  die  in 
jener  Zeitschrift  früher  erschienenen  umfangreichen  j 
Arbeiten  von  Haack  und  Busley  über  die  Ent- 
wicklung des  Norddeutschen  Lloyd  und  der  Ham- 
burg-Amerika-Linie an.  Allerdings  hat  Hr.  Busley 
sich  nicht  allein  auf  die  neuesten  Schiffsbauten 
dieser  beiden  Gesellschaften  beschränkt,  sondern  in 
die  Besprechung  auch  einige  inleressanle  Neubauten 
aus  dem  Gebiete  der  Kriegsmarine  sowie  anderer 
heimischer  Bhedereien  hineingezogen.  Wir  finden 
hier  nach  einer  kurzen  Berührung  der  Frage  von  den  ; 
Schiffsvibralionen  und  ihrer  Vermeidung,  einer  Frage, 
die  heutzutage  speciell  bei  Passagierdampfern  für  den 
Schiffbauer  geradezu  brennend  geworden  ist,  zunächst 
einige  Angaben  über  die  Kaiserjacht  „Hohenzollern". 
Die  Beschreibung  der  allgemeinen  Einrichtung  des 
Schiffes  ist  durch  hübsche  Textskizzen,  sowie  eine 
größere  Tafel,  betreffend  die  Anordnung  der  Maschinen 
und  Kessel,  erläutert.  Schade  ist  es  nur.  dafe  die 
Abhandlung  über  dieses  interessante  Schiff,  sowie 
auch  über  die  im  weiteren  Verlaufe  besprochenen  Drei- 
schraubenkreuzer .Kaiserin  Augusta"  und  das  Panzer- 
schiff I.  Klasse  .Wörth*  nicht  weiter  ausgedehnt  ist. 
Die  .Kaiserin  Augusta*,  bekanntlich  der  erste  und 
bis  jetzt  einzige  Dreischrauhenkreuzer  unserer  Marine, 
hat  nach  seiner  Rückkehr  von  der  Floltenschau  in 
Nordamerika  Anfang  dieses  Jahres  seine  eigentlichen 
Probefahrten  aufgenommen  und  wird  dieselben  voraus-  I 
sichtlich  noch  weiter  fortsetzen.  Die  guten  Resul- 
tate, welche  mit  diesem  Schiffe  erreicht  worden,  sind 
zum  Theil  mafsgebend,  dafs  unsere  neuesten  Kriegs- 
schiffe, das  auf  der  Kaiserlichen  Werft  in  Wilhelms- 
haven im  Bau  befindliche  Panzerschiff  I.  Klasse  .Ersatz 
Preufsen*  sowie  die  jüngst  vergebenen  Kreuzer  "Ersatz  | 


Freya".  .K'  und  .L",  gleichfalls  nach  dem  Drei- 
schraubensystem  gebaut  werden.  Dafs  man  hierbei  auch 
dem  System  der  Wasserrohrkessel  an  Stelle  der 
bisherigen  Gylinder  -  und  Loeomotivkessel  erhöhte 
Aufmerksamkeit  schenkt,  ist  durchaus  zeilgemäfs  und 
werden  die  hauptsächlichen  Systeme  dieser  Kessel  am 
Schlüsse  der  vorliegenden  Arheit  des  Verfassers  be- 
sprochen Ganz  besonders  aber  behandelt  die  Arbeil 
die  Neubauten  der  Privalindustrie,  und  höchst  dank- 
bar ist  es  anzuerkennen,  wenn  unsere  grofsen  Firmen, 
Werften  sowohl  wie  Bhedereien,  mit  zuverlässigen 
Angaben  über  Einrichtungen  und  Leistungen  ihrer 
neuesten  Bauten  nicht  ängstlich  zurückhalten,  sondern 
ihr  Material  mehr  der  Oeffenllichkeit  zugänglich  machen 
So  hat  denn  auch  hier  Hr.  Busley  hübsche  Pläne  und 
Daten,  alle  möglichen  Arten  von  Schiffen  betreffend, 
von  den  gröfslen  augenblicklich  existirenden  Frachl- 
und  Personendampfern  bis  zu  jenen  kleinen  Renn- 
jachten neuesten  Typs,  vorgebracht.  Neben  den 
schönen  Tropenpostdampfern  des  Norddeutschen  Lloyd 
.Prinzregenl  Luitpold*  und  .Prinz  Heinrich*,  einer 
hervorragenden  Leistung  der  noch  jungen  Danziger 
Werft  der  Firma  F.  Schichau,  finden  wir  die  in 
ihrer  Weise  für  den  Zwischendeckspassagier- Verkehr 
von  Bremen  nach  New  York  ebenfalls  bemerkens- 
werthen  Zweischraubendampfer  .Willehad"  lind  .Witte- 
kiud*.  Bauten,  welche  die  vorzügliche  Werft  von 
Blohrn  ic  Vofs  im  Jahre  1894  für  den  Norddeutschen 
Lloyd  lieferte.  Auch  die  seiner  Zeit  von  den  Fach- 
leuten mit  so  groLsem  Interesse  verfolgten  und  mit 
so  glücklichem  Erfolge  von  ebenderselben  Hamburger 
Werft  im  Schwimmdock  vorgenommenen  Verlänge- 
rungen der  Reichspostdampfer  .Bayern',  .Sachsen'. 
.Preul'sen*  giebt  Busley  mit  eingehendsten  Skizzen 
und  Reiseresullaten  der  Schiffe  wieder.  Auseinander- 
geschnitten und  verlängert  hat  man  ja  schon  öfters 
Schiffe,  allein  bei  Dampfern  von  solchen  Dimensionen, 
wie  jene,  noch  dazu  in  einem  Schwimmdock  von  vier 
einzelnen  Pontons  getragen,  hat  man  bislang  eine 
solche  Aufgabe  nicht  gelöst  und  gereicht  daher  gerade 
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dieser  Erfolg  unserer  beimischen  SchifTbauindustrie 
zur  hohen  Ehre.  Dafs  auch  der  Lloyd  selbst  m  t 
den  gewonnenen  Leistungen  sehr  zufrieden  ist,  zeigt 
der  Umstand,  dafs  er  jetzt  auch  die  beiden  Dampfer 
.Mark'  und  .Pfalz'  der  Firma  Bio  hm  Sc  VoTs  zur 
Verlängerung  übergeben  hat,  welche  Arbeit  bezüglich 
der  .Mark*  schon  vollendet,  bezüglich  der  .Pfalz* 
nahezu  beendet  ist.  Gleich  eingehend  behandelt  dann 
Hr.  Busley  die  grofsen  Vieh-  und  Fleischtransport- 
dampfer  .Patria*  und  .Pallatia*,  gebaut  auf  dem  ,Vul- 
can*  in  Stettin,  sodann  den  gröteten  Tankdampfer  der 
Petroleum-Importfirma  Willi.  A.  Riedemann  in 
Hamburg,  ,S.  S.  August  Korff" ,  auf  T  e  c  k  1  e  n  b  o  r  g  s 
Schiffswerft  in  Geestemünde  gebaut  und  1894  in  Fahrt 
gestellt,  und  im  Anschlufs  hieran  das  augenblicklich 
grüble  Slahlsegelschiü*  der  Well:  den  Fünfmaster 
.Potosi",  welches  ebenfalls  bei  Tecklenborg  für 
die  Firma  F.  Laeisz  in  Hamburg  gebaut  ist  und  jetzt 
die  erste  Ausreise  mit  sehr  bemerkenswerther  Schnellig- 
keit zurückgelegt  hat.  Interessant  stehen  dann  neben 
diesem  gewaltigen  Schiff  mit  einer  Segelfläche  von 
47l>0  qm  und  einer  Mastenhöhe  über  Wasser  von 
61  m  die  kleinen  neuesten  Rennjachten  der  Germania- 
Schifbwerft  in  Kiel,  die  Wulslkieler:  .Witta*.  „Com- 
raodore"  und  .Hertha",  welche  sich  in  d-^n  vorjährigen 
und  diesjährigen  Kieler  Rennen  zum  Theil  hervor- 
ragend bewährten. 

Wenn  dann  zum  Schlüte  Hr.  Busley  noch  die 
neuesten  Propeller  der  Firma  Sachsen  berg  in 
Hofslau  (Schaufelrad),  des  Prüf.  Zeuner  in  Dresden 
(Turbinenpropeller),  sowie  das  Keltenrad  von  Helling- 
rath  erwähnt,  so  hat  er  in  der  gesaminten  vor- 
liegenden Abhandlung  ein  vollkommenes  Bild  der 
Fortschritte  unserer  heimischen  Schiffbauindustrie  ge- 
geben und  gezeigt,  date  unsere  Werften  bezüglich 
ihrer  Leistungen  sich  denen  des  Auslandes  durchaus 
ebenbürtig  an  die  Seile  stellen  können. 


Utber  Isolaiions-  und  Fehlerbestimmwigen  an  elek- 
trischen Anlagen.  Von  Dr.  0,  Fröhlich. 
229  Seiten  mit  132  Abbildungen.  Halle  a.  S. 
1895.    Verlag  von  VV.  Knapp.    Preis  8 

Der  Verfasser  will  denjenigen,  welchen  die  Auf- 
sicht über  elektrische  Anlagen  obliegt,  die  Anleitung 
geben,  wie  vorhandene  oder  erst  im  Entslehen  be- 
griffene Isolalionsfehler  zu  bestimmen  sind,  wobei  er 
gleichzeitig  zur  häufigeren  Vornahme  derartiger,  gern 
etwas  vernachlässigten  Messungen  anregen  möchte. 
Bezüglich  der  Notwendigkeit  solcher  Bestimmungen 
weist  er  im  Vorwort  darauf  hin,  date  bei  modernen 
elektrischen  Anlagen  zsvar  auf  gute  Isolation  des 
LeiterneUes  Sorgfalt  verwendet  wird;  sobald  jedoch 
die  Anlage  in  Betrieb  gesetzt  ist,  beschränkt  man 
sich  gewöhnlich  darauf,  auftretende  Fehler  erst  zu 
entfernen,  wenn  sie  betriebsstörend  geworden  seien, 
wenn  also  die  Nothwendigkeit,  die  Fehler  zu  ent- 
fernen, vorliege.  .Dies  ist',  so  fährt  er  fort,  .nicht 
die  richtige  Behandlung  der  Anlage;  wollte  man  ein 
Haus  in  dieser  Weise  behandeln,  so  mütete  man  mit 
Reparaturen  und  Verbesserungen  warten,  bis  das 
Haus  baufällig  geworden  ist.  Der  sorgfältige  und 
gewissenhafte  Techniker  sucht  die  Fehler  seines  Werkes 
und  entfernt  dieselben,  wenn  sie  im  Entstehen  be- 
griffen sind,  wenn  also  deren  Entfernung  verhältnite- 
»afsn  leicht  ist.  Tuut  er  dies  nichl,  so  vermehrt 
s'ch  die  Anzahl  der  Fehler  fortwährend;  jeder  Fehler 
wird  immer  ärger,  es  tritt  bald  ein  Zustand  des  ewigen, 
nothdürrtigen  Flickens  ein,  bis  schliefelich  ganze  Theile 
«r  Anlage  neu  erstellt  werden  müssen.' 


Das  erste  Kapitel,  die  Natur  der  Isolationsfehler, 
bietet  Manches  von  allgemeinerem  Interesse.  So  wird 
die  I.eilungsfähigkeit  der  lsolationsstoffe  behandelt, 
die  Entstehung  der  Fehler,  Einflute  des  elektrischen 
Stromes  aur  die  Fehlerstellen.  Entstehen  der  Funken, 
welche  in  .echte'  Funken,  wie  sie  bei  hohen  Spannungs- 
differenzen auftreten,  und  .Glühfunken*,  welche  auch 
bei  ganz  geringer  Spannung  vorkommen,  unterschieden 
werden;  ferner  Slromwirkung  in  Fehlerstellen  mit 
Flüssigkeil,  Erdströme,  Entwicklung  der  Fehler,  Ver- 
halten der  verschiedeneu  Isolirungsarlen.  Im  zweiten 
Kapitel  wird  gegenüber  der  relativen,  z.  B.  der  Betriebs- 
spannung, besonders  die  für  die  folgenden 


wichtige  absolute  Spannung,  d.  i.  die  Spannung  gegen 
Erde  und  ihre  Bestimmung,  eingehender  behandelt. 
Beschreibung  von  Meteapparaten  Tür  Isolations-  und 
Fehlerbestimmungen  bildet  das  nächste  Kapitel,  wo- 
bei, durch  des  Verfassers  Stellung  bedingt,  über- 
wiegend Apparate  von  Siemens  Sc  Halske  beschrieben 
und  abgebildet  werden. 

Während  die  nun  folgenden  Bestimmungen  der 
Isolation  an  todlen  Leitern  unter  Beobachtung  der  ange- 
führten Vorsichtsmateregeln  keine  gröteeren  Schwierig- 
keiten bieten  werden  auch  bei  weniger  Metegewandten, 
dürften  in  den  übrigen  Kapiteln,  welche  die  Messungen 
während  des  Betriebes  behandeln,  verschiedene  Mete- 
anonlnun/en  angeführt  sein,  die  sclbsl  bei  Mete- 
kundigen  öfter  deu  Dienst  versagen  oder  zum  mindesten 
zu  ungenaue  und  deshalb  unbrauchbare  Resultate 
liefern,  z.  B.  die  Schienenfehler  und  Fehlerortsbc- 
stiromungen  hei  Mehrleitcrsystemen  Bei  der  Zwei- 
gakanomcter-Methodc  auf  Seile  121  könnte  der  Leser 
leicht  glauben,  date  die  Grflfse  der  absoluten  Spannung 
ohne  sveiteres  von  jedem  Voltmeter  angezeigt  würde, 
während  doch  sein  Ausschlag  gegen  Erde  durchaus 
nicht  die  absolute  Spannung  anzugeben  braucht,  viel- 
mehr die  Grötee  der  Isolation  der  andern  Schiene  von 
groteem  Einflute  auf  den  Ausschlag  ist.  Die  Febler- 
orlsbcstimmungcn.  welche  ausnahmslos  auf  irgend 
einer  Anwendung  der  Wheatctonebrücke  beruhen, 
verlangen  durchweg  bereits  einige  Uebung  in  elek- 
trischen Messungen  und  dürflon  selbst  dann,  wie  be- 
reits gesagt,  nicht  immer  brauchbare  Resultate  liefern, 
abgesehen  davon,  date  einige  von  ihnen  recht  com- 
plicirle  Anordnungen  verlangen.  —  Andererseits  mute 
anerkannt  werden,  date  hier  zum  erstenmal  die 
wichtige,  wenn  auch  schwierige  Aufgabe,  Isolations- 
messungen  wahrend  des  Betriebes  durchzuführen, 
eingehender  behandelt  ist.  -  Die  Ausstattung  des 
Buches  hinsichtlich  Druck,  Papier  und  Figuren  ist 
tadellos.  c-  H 


F  Klein,  Vorträge  über  ausgewählte  Fragen  der  EU- 
'  mentargeometrie.  Ausgearbeitet  von  F.  Tigert. 
Eine  Festschrift  zu  der  Pfingsten  1895  in 
Güttingen  stattfindenden  drillen  Versammlung 
des  Vereins  zur  Förderung  des  mathematischen 
und  naturwissenschaftlichen  Unterrichts.  Mit 
zehn  in  den  Text  gedruckten  Figuren  und  zwei 
lithographischen  Tafeln.  Leipzig  1895.  Druck 
und  Verlag  von  B.  G.  Teubner. 


Der  industrielle  Lohnbuchhalter  und  Calculator 
mit  besonderer  Rücksicht  auf  die  Masch.nen- 
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1895   Verlag  von  Georg  Siemens.  Preis  2,50 
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Accuuiulatoreii-Fabrlk  Actiengesellschaft  in  Hägen. 

In  dem  Geschäftsjahr  1894/95  hat  der  Umsatz 
in  den  3  Werken  Hagen,  Wien  und  Oerlikon  die 
Höhe  von  4884000  Jl  erreicht  gegen  4000  000  ,M 
im  Geschäftsjahre  1893/94.  Der  Umsatz  hat  sich  mitliin 
um  704000.4!  vermehrt.  Die  Vermehrung  des  Gewinnes 
haben  wir  zum  Theil  mit  135  757,54  «-#  zu  außer- 
gewöhnlichen Abschreibungen  verwendet,  zum  Theil  I 
hat  die  Gesellschalt  denselben  in  Höhe  von  100  000** 
zu  besonderen  Ausgaben  für  das  Jahr  1895,%  zurück-  1 
gestellt.    Die  Zahl  der  ausgeführten  Anlagen  hat  sieh 
im  abgelautenen  Geschäftsjahre  von  etwa  3000  auf 
etwa  4000  erhöht.    Die  aufgenommenen  Betriebe  mit 
Accumulatoren-Strafsenbahnwagei.  haben  diesen  Zweig  I 
der  Unternehmung  so  weil  gefördert,  dafs  die  Actien- 
Gesellscbaft  Strafsenbahn   Hannover   einen   Auftrau  I 
für  die  Installation  einer  gröfseren  Anzahl  von  elek- 
trisch zu  betreibenden  Wagen   mit  Accumulatoren 
erlheilt  hat.    8  dieser  Wagen  sind  bereits  im  Betrieb, 
die  Balteriecn  für  die  übrigen  ungefähr  20  sind  in 
der  Herstellung  begriffen.    Aufscrdem  befinden  sich 
seit  Januar  1895  in  Berlin  3  mit  Accumulatoren  aus- 
gerüstete Wagen  in  Versuchsbetrieb,  und  sind,  soweit 
es  die  Accumulatoren  anbetrifft,  ohne  irgeud  welche 
Störung  gelaufen.    Es  wird  vorgeschlagen,   den  sich 
aus  der  Bilanz  bezw.  Gewinn-  und  Verlustconto  er- 
gebenden Gewinn  von  630  239,96  **  zuzüglich  Vor- 
trag vom  1.  Juli  1694  von  11 150,22  Jl  wie  folgt  zu  ver- 
theilen :   Reservefonds  1 :   5  %   von  030  239,96  <Jt  = 
31512*1,  10  %  Dividende  =  450  000«*,  Tantieme  für 
den  Vorstand  45000  «*,  Tantieme  für  den  Aufsich  ts- 
ralh  27  00U  **,  Reservefonds  11  40  UÜO  **,  Gralili- 
cationen  und  Unterstützungen  IQr  Beamte  und  Ar- 
beiter 40  000  JC  und  den  Best  von  7884,1«  **  auf 
neue  Rechnung  vorzutragen. 

Actien-Gosellschaft  für  Pabrlcation  von  Eisenbahn- 
Material  zu  Görlitz. 

Im  Geschäftsjahre  1894/95  wurden  von  der  Ge- 
sellschall gefertigt:  139  Personenwagen  im  Werthe 
von  1404971,25  «*,  1060  Güterwagen  im  Werthe  von 
1  826655  Jl  und  verschiedene  kleinere  Arbeiten  im 
Werthe  von  48053,99  Jl,  so  dafs  die  Gesammt-Pro- 
duction  von  1199  Wagen  und  verschiedenen  kleineren 
Arbeiten  einen  Werth  von  3  280  280,24«.«  durstellt. 

Die  Beschäftigung  der  Fabrik  im  Jahre  1894/95 
war  eine  gute;  für  den  grölsten  Theil  des  neuen 
Geschäftsjahres  liegt  genügende  Arbeit  vor. 

Von  dem  Reingewinn  pro  1894/95  von  408  778,55«,* 
zuzüglich  3900,0'J  Jl  Ueberlrag  aus  1«93;94,  zu- 
sammen 412  678,64  verbleiben  nach  Abzug  der 
statutenmäßigen  Tantieme  für  den  Aulsichtsrath,  der 
conlractlichen  Tantiemen  und  von  Gratiücationen  in 
Höhe  von  zusammen  49053,50  **,  zur  Vei  lügung  der 
General- Versammlung  363  625,14  **. 

Es  wird  die  Verwendung  des  Reingewinnes  wie 
folgt  vorgeschlagen:  257  112  «.*  zur  Zahlung  einer 
Dividende  von  12%,  50000  Jl  Extra-Reserve  für 
Grundstücks-llegulirungen,  30  000  Jl  zur  Erhöhung 
des  Extra-Reservefonds,  20  000  «.*  zur  Uutirung  des 
Unterstützungsfonds,  6  513,14  Jl  zum  Ueberlrag  auf 
neue  Rechnung,  zusammen  303  025,14  ,*. 


Abschlufs  vorlegen  zu  müssen,  der  einen  Butricbs- 
Verlust  von  14  635,75  «#  aufweist.  Das  unbefriedigende 
Ergebnifs  findet  seine  Erklärung  zum  Theil  in  den 
Zeilverhältnisscn,  deren  Wirkung  für  uns  um  so  nach- 
theiliger war,  als  gegenüber  den  weichenden  Preisen 
unserer  Erzeugnisse  die  Preise  der  Rohstoffe  sich 
behaupteten  und  die  Kohlen   sogar  höher  bezahlt 
werden  mufsten  als  im  Vorjahre.    Der  letztere  Um- 
stand ist  für  uns  aus  dem  Grunde   von  besonders 
durchschlagender  Bedeutung,  weil  unsere  Dampfkessel 
älteren  Systems  unverhältnil'smäfsig  viel  Kohlen  ver- 
brauchen. Wenn  dieser  wesentliche  Uebelstand  bisher 
keine  Abhülfe  erfahren,  so  liegt  dies  daran,  d&h 
während  der  vergangenen  Jahre    erhebliche  Mittel 
aufzuwenden  waren,   um  zunächst  unsere  hauptsäch- 
lichsten Betriebseinrichtungen  auf  die  Höhe  der  Zeit 
zu  bringen.  Nachdem  in  dieser  Beziehung  der  Zweck 
im  grolsen  und  ganzen  erreicht  ist,  mui's  eine  Ver- 
billigling  unserer  Uampferzeiigung  ernstlich  ins  Auge 
gefalst  und  sobald  als  möglich  verwirklicht  werden, 
um  so  mehr  als  mit  Sicherheit  vorauszusehen  ist, 
dafs  die  Kohlen  inlolge  der  bestehenden  Zechenver- 
einigung  auf  lange   hinaus  einen  verhältnifsinäfsig 
hohen  Preissland  behaupten  werden.   Abgesehen  voii 
dem  Gesagten,  haben  wir  auch  durch  die  zeitweilige 
Aufhebung  einer  Convention,  an  der  wir  bctheiligl 
sind,  einen  gröfseren  Einnahmeausfall  erlitten,  und 
aulserdem   haben   unsere   Rohrzieherei ,    sowie  ein 
anderer  Betriebszweig  Verluste  erbracht,  die  mit  den 
Zeilverhältnissen  nicht  in  Zusammenhang  stehen.  Ui« 
erwähnte  Convention  ist  mittlerweile  wieder  m  Wirk- 
samkeit getreten  uud  sichert  uns  für  das  betreffende 
Fabrical  wieder  bessere  Preise.    Unsere  Rohrzieherei 
wird  gegenwärtig  aus  dem  gemietheten  Gebäude,  in 
dem  sie  bisher  betrieben  worden  ist,  auf  unser  eigenes 
Grundstück  verlegt.  Dieselbe  wird  hier  voraussichtlich 
gegen  Ende  dieses  Jahres  in  Betrieb  kommen  und 
dann  zweifellos  mit  ungemessenem  Nutzen  arbeiten. 
Der  Betriebsverlust  von  14  635,75  Jl  ist  aus  dem 
gesetzlichen  Reservefonds  zu  decken.   Aus  demselben 
Fonds  sind  ebenfalls  die  vom  Aufsichtsrathe  auf  2  % 
von  dem  Immobilienconto  und  5  %  von  dem  Mobilien- 
conto  mit  35  345,49  Jl  festgesetzten  Abschreibungen 
zu  bestreiten.  Der  gesetzliche  Reservefonds  verringert 
sich  durch  diese  Entnahme  aut  57  518,76  Jl.  Zur 
Zeit  sind  wir  mit  Aufträgen  noch  hinreichend  vei sehen, 
jedoch  ist  zu  beklagen,  dafs  von  einer  Preisaufbesseruni? 
bei  unseren  Erzeugnissen  noch  nichts  zu  verspüren 
ist.    (June  Zweifel  werden  aber  auch  wir,  wenn  die 
bessere  Stimmung  anhält,  die  sich  seit  einiger  Zeit 
in  anderen  Zweigen  der  Eisen-  und  Stahlindustrie 
gellend  macht,  günstigere  Verhältnisse  zu  erwarten 
haben.* 


Gußstahlwerk  (Actiengesellsc'aaft), 
Annen  In  Westfalen. 

Der  Bericht  des  Vorstands  über  das  Geschäftsjahr 
1894/95  lautet  im  wesentlichen  wie  folgt: 

.Wir  bedauern,  über  das  Gesclikllsjahr  1894  95 
Günstiges  nicht  berichten  zu  können,  vielmehr  einen 


Berlin-Auhaltiscbe  Maschineubau-AcU-Geselbchart 
zu  Berlin. 

Aus  dem  Geschäftsbericht  1894/95  theilen  wir 
Folgendes  mit: 

.Während  in  deu  ersten  3  Monaten  des  Gescballs- 
jahrs  1894/95  der  Geschäftsgang  sich  noch  durchaus 
günstig  gestaltete,  änderten  sich  die  Absatzverhältnisse 
in  den  daraulfolgenden  Monaten  plötzlich.  Abschlüsse 
waren  nur  nach  langwierigen  Verhandlungen  und  zu 
weichenden  Preisen  zu  erlangen.  Leider  verschleppte 
sich  diese  Krisis  durch  den  lang  anhaltenden  Winter 
so  weit  in  die  zweite  Hälfte  des  Geschäftsjahrs,  dafs 
es  nicht  mehr  möglich  war,  mit  der  eintretenden 
Besserung  der  Geschäftslage,  die  allem  Anschein  nach 
jetzt  länger  anhalten  dürfte,  die  bis  dahin  eingetretene 
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Minderung  des  Absatzes  auszureichen,  so  dafs  auch 
der  Verdienst  in  beiden  Fabriken  rückgängig  war. 
Durch  geringere  Aufwendungen  für  Unkosten  auf 
General-Gesellschafts-Conlo  und  durch  die  günstigere 
Gestaltung  des  General-Zinsen-Conto.  das  einen  Ertrag 
von  2280,43.# gegenüber  einer  Ausgabe  von  19701,61  Jt. 
im  vorigen  Jahre  brachte,  stellt  sich  trotzdem  der 
vertheilbare  Gewinn  um  11330,04  Jt  höher  als  im 
Vorjahr,  so  dafs  auf  das  erhöhte  Actienkapital  von 
3  Millionen  Mark  6  %  Dividende  vertheilt  werden 
können  (gegen  7  %  im  Vorjahr  auf  ein  Kapital  von 
2325  000  Jt).    Der  Umsatz  beider  Fabriken  hetrug 
3015  231,75  Jt  gegen  3  082  929.26  Jt  im  Vorjahr. 
Die  Giefserei  in  Dessau  erzeugte  2  843  2«  1  kg  Eisengurs 
gegen  3024  764  kg  im  Vorjahr.    Nach  Abschreibung 
von  2  %  auf  Gebäude  -Conto,   10%  auf  Maschinen- 
Cnnto,  10%  auf  Werkzeug-  und  Utensilien -Conto, 
10  %  auf  Mobilien-Conto  und  20  %  auf  Fuhren-Conto 
(zusammen  91622,61  Jt  gegen  75226.20  Jt  im  Vorjahr) 
und  nach  Abschreibung  der  Kosten  sämmtlicher  neu- 
angefertigter  Modelle  (44542,35      gegen  44  557,60 
im  Vorjahr)  verbleibt  ein  Reingewinn  von  228  349,46  Jt, 
dessen   Vertbeilung  wie   folgt  vorgeschlagen  wird: 
Gratification  an  die  Beamten  13000        b  %  an  ih'ü 
statutarischen  Reservefonds  11  13«.90  ^.  5  %  an  den 
gesetzlichen  Reservefonds  11  136,90       h%  Tantieme 
an  den  Aufsiohtsralh  11136.90  ,4,  G%  Dividende 
an  <üp  Actionäro  180000  *M .  Vortrag  auf  1895/96 
1938.76  Jt.    FQr  die  erste  Hälfte  des  Geschäftsjahrs 
1895  96  dürfen  wir  nach  den  vorliegenden  Absalz- 
zahlen  der  ersten  3  Monate  und  nach  den  für  das 
zweite  Quartal  gethätigten   Abschlüssen   einen  ver- 
größerten Umsatz  in  Aussicht  nehmen.   Bleibt  der  ge- 
schäftliche Aufschwung,  der  jetzt  die  Eisenindustrie 
belebt,  anhaltend,  so  dafs  auch  im  zweiten  Semester 
auf  gleichen  Absatz  gerechnet  werden  kann,  so  dörrte 
«las  diesjährige  Ergebnifs  jedenfalls  wieder  ein  besseres 
werden,  als  das  des  Jahres  1894/95.* 


»orutener  Eisengießerei   und  Maschinenfabrik, 
Actlen-Geflcllschaft  in  Dorsten. 

Die  Giefsereiproduction  stellt  sich  für  das  Jahr 
1894  95  auf  500  165  kg  gegen  441  158  kg  im  Jahre 
vorher.    Die  Gesammtproduction   oder  der  Jahres- 
'ag   bl>la.uft   sic»    a"f  258900.61   .#  gegen 
^5,715,06  Jt  im  Jahre  vorher.    Der  Brutto-Gewinn 

SÄnH32'27  <*'  hiervo"  ab  för  Abschreibungen 
otho-  l  '  für  Zuschlat'  «um  Reservefonds-Conto 
4t««  '  fQr  c°ntraclliche  Tantieme  und  Gratification 
«662,20  ,4,  bleibt  Netto-Gewinn  12744  Jt. 


Görlitzer  Maschinenbau-Anstalt  und  Eisengießerei 
in  Görlitz. 

Das  Etablissement  war  anfangs  des  Geschäfls- 
m  u,  •  95  f?ut  mil  Aufträgen  versehen,  doch 
machte  sich  von  November  an  bis  einschließlich 
(Thi|Uar  ei"  SloclceM  ,,,>s  allgemeinen  Geschäftsganges 
"Unibar  Der  Mangel  an  größeren  Auftrügen  in 
«"»sen  4  Monaten  erklärt  auch  den  etwas  geringeren 
>ersand  während  des  abgelaufenen  Geschäftjahres, 
«ftin  trotzdem  ein  günstigerer  Abschlufs  möglich 
so.  isl  d'es  lediglich  der  rationellen  Arbeits- 
methode in  allen  Werkstätten  und  der  Ausnutzung 
.  "eueren  Werkzeug  -  Maschinen ,  sowie  dem 
<h  rr  v  Einkauf  dc«  Rohmaterials  zuzuschreiben, 
tLt  »  *erk5ufe  sehr  häufig  zu  gedrückten  Preisen 
tenect  wurden.  Von  März  an  nahm  das  Geschäft 
Bah«  *ÜleD  Gant?1  die  Al'flräge  gingen  in  Menge  ein. 
fol*  Nel,o?ewinn  von  192095.05  Jt  wird  wie 

,ö,l?t  verfügt:  Special  Reservefonds-Conto  10000  Jt, 


?ÄdeLe"C^nt0  15000  Disposilionsfonds-Conto 
20  000  »K,  Gratification  an  Beamte  6000        12  % 

PioLd,nödLna?JieJVdionäre  138000  Vortrag  für 
1895/96  3095,05  Jt. 


Harzer  Werke  zu  RUbcland  und  Zorge.  Act.-Ges. 
zu  Blankenburg  am  Harz. 

Dem  Bericht  des  Vorstandes  entnehmen  wir: 
„Am   Schlüsse    unseres    vorjährigen  Geschäfts- 
berichts äufserten  wir  uns  bereits  dahin,  dafs  wir 
uns  leider  nicht  in  der  Lage  befänden  .  bessere  Er- 
trägnisse unserer  Werke  für  das  neue  Geschäftsjahr 
in  Aussicht  zu  stellen.    Die  etwas  größere  Lebhaftig- 
keit in  einzelnen  Betriebszweigen  hat  zwar  angehallen ; 
eine  Preisaufbesseruni?  unserer  Producte  konnte  aber 
nicht  erzielt  werden.   Besonders  hat  uns  der  ungünstige 
Hochofenbetrieb  in  Blankenburg  sehr  geschädigt  und 
den  in  der  Bilanz  nachgewiesenen  Verlust  hauptsäch- 
lich hervorgerufen.    Auch  das  weitere  Sinken  der 
Preise  unserer  Holzverkohlungs-Producte  hat  die  aus 
diesem  Betriebszweig  seither  erzielten  Ergebnisse  sehr 
geschmälert.     Wir  waren  doshalb  gezwungen,  zur 
Vermeidung  gröfserer  Verluste    den  Betrieb  der  Ver- 
kohlungsanstalt    und  des   Hochofens  in  Zorge  ein- 
zustellen.   Unsere  Giefsereion  waren  zwar  meist  gut 
beschäftigt,  aber  Preisaufbesserungen  waren  auch  hier 
nicht  zu  erzielen.    Der  erwähnte  ungünstige  Betrieb 
des   Blankenburger  Hochofens,   der  geringe  Absatz 
von  Roheisen,  die  verlustbringenden  Preise  und  die 
Aufstapelung  immer  gröfserer  Quantitäten  Robeisens 
absorbirten  unsere    Betriebsmittel  mehr  und  mehr, 
so  dafs  wir  genölhigl  waren,  beim  Aufsichtsrath  den 
Antrag  auf  Betriebseinstellung  einzubringen.  Dieser 
hielt  es  bei  der  Wichtigkeit  des  Antrages  für  ralh- 
sam,  eine  aufserordentliche  Generalversammlung  zu 
berufen,  welche  am  22.  Juni  d.  J.  staltfand  und  die 
baldthunliche  Aufserbetriebset/.ung  des  Blankenburger 
Hochofenwerks  heschlofs.    Den  grofsen  Erzvorräthen 
und    den    gethätigten    Koksabschlüssen  Rechnung 
tragend,  haben  wir  den  Betrieb  bis  zum  8.  Oclober 
weiter  geführt,  dann  aber  den  Ofen  ausgeblasen." 

Die  nach  erfolgten  Abschreibungen ,  welche  der 
bisherigen  Sachlage  entsprechen,  sich  zeigende  Unter 
bilanz  von  58397,29  ttt  soll  von  dem  gesetzlichen 
Reservefonds  zu  83  455,59  Jt    dessen  Bestimmung 
gemäfs  gedeckt  werden. 


Maschinenbau-Anstalt,  Eisengießerei  und  Dampf- 
kessclfabrik  H.  Pauckscu,  Acticngesellschaft 
zu  Landsberg  a.  W. 

Dem  Geschäftsbericht  des  Vorstandes  für  das 
Jahr  1894/95  entnahmen  wir: 

„Das  verflossene  Geschäftsjahr  ist  als  ein  arbeits- 
reiches zu  bezeichnen,  indem  in  fast  allen  Werkstätten 
dauernd  mit  voller  Kraft  gearbeitet  werden  konnte. 
In  der  Kesselschmiede  häufte  sich  die  Arbeit  stellen- 
weise derartig,  dafs  Uebcrstunden  und  Nachtarbeit  zu 
Hülfe  genommen  werden  muteten.  Einen  wesentlichen 
Tbeil  der  Aufträge  lieferte  das  Ausland,  indem  wir  in 
Galizien,  der  Türkei,  Rumänien,  Ruteland  und  Süd- 
amerika Spiritusbrenuereien  zu  erbauen  hatten.  Das 
russische  Geschäft  war  für  uns  sogar,  und  ist  zur  Zeit 
noch,  trotz  der  enormen  Zölle,  die  auf  unseren  Fabricaten 
ruhen,  und  welche  bei  Kesseln  etwa  75  %  des  Werthes 
ausmachen,  besonderer  Verhältnisse  halber  eine  aus- 
nahmsweis  ergiebige  Arbeitsquelle.  Diese  besonderen 
Verhältnisse  bestehen  darin,  dafs  einem  neuen  Gesetz 
entsprechend  aller  in  Rufsland  zu  Trinkzwecken  pro- 
ducirler  Spiritus  nur  in  gereinigtem  Zustande  in  den 
Handel  kommen  darf,  und  dafs  aus  diesem  Grunde 
die  Erbauung  groteer  Reclifications-Einrichtungen  er- 
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forderlich  wird.  Da  die  bestehenden  russischen  Ma- 
schinenfabriken die  hierdurch  erforderlich  werdende 
Menge  von  maschinellen  Einrichtungen  zur  Zeit  nicht 
bewältigen  können,  so  fällt  ein  Theil  derselben  zu 
mäfsigen  Preisen  dem  Auslande  zu.  Von  diesen 
letzteren  ist  auf  uns  vermöge  unseres  allbegrötideten 
Hufes  ein  entsprechender  Antheil  entfallen,  und 
zählen  wir  unter  unseren  Bestellern  die  angesehensten 
Namen. 

Die  neuerbaute  Maschinenfabrik  ist  noch  nicht  zu 
voller  Thäligkeit  gelangt,  weil  der  Schiffsmaschinenbau 
wegen  der  zur  Zeit  obwaltenden  schlechten  Verhalt- 
nisse in  der  Rhederei  fast  ganz  ruht  und  weil  im 
Landdampfmaschinenbau  in  Deutschland  eine  aufser- 
ordentlich  grofse  Concurrenz  herrscht  Dagegen  konnte 
die  Kesselschmiede  den  grofsen  an  sie  gestellten  An- 
forderungen nur  unter  der  Aufhietung  aufsergewöhn- 
licher  Anstrengungen  genügen,  so  dafs  wir  uns  ent- 
schliefsen  mufsten,  an  eine  Vergröfserung  zu  denken. 

Unsere  Bilanz  weist,  nachdem  der  Bestimmung 
unseres  Statuts  gemäte  die  zur  Instandhaltung  der 
Liegenschaften,  des  Inventars,  der  Modelle,  sowie 
von  Pferd  und  Wagen  aufgewendeten  Kosten  im 
Gesammtbctrage  von  41346,55  (4?  sowie  die  Amorti- 
sationsquote der  Hypothek  im  Betrage  von  18  371,63  *4? 
vom  Betriebe  getragen  worden  sind,  einschliefslich  des 
Vortrags  aus  dem  Vorjahre  von  12028,61  .#,  einen 
Bruttogewinn  von  294  566,59  *4?  gegen  236  214,61  Ji 
im  Vorjahr  auf.  Acceptverpfiichtungen  der  Aclien- 
gesellschafl  waren  am  1.  Mai  1895  nicht  vorhanden. 
Naturgemäfs  brachte  der  größere  Umsatz  auch  eine 
Erhöhung  der  Aufsenstände.  Mit  ganz  besonderer 
Sorgfalt  haben  wir  diese  bewerthet,  so  dafs  Verluste 
auf  dieselben  voraussichtlich  ausgeschlossen  sind.  Der 
zufallig  etwas  niedrige  Baarbcstand  am  1.  Mai  1895 
hat  sich  durch  inzwischen  erfolgte  grofse  contract- 
liche  Zahlungen  vorteilhaft  geändert.  Für  den  Brutto- 
gewinn von  294  566,59.«  schlagen  wir  folgende  Ver- 
wendung vor:  zu  Abschreibungen  und  zwar  2%  auf 
GebäudeConto  14  372  Jf,  10%  auf  Invenlarien-Conlo 
93025  *4?,  50%  auf  Modell-Conto  46  420  *4?,  auf 
Pferde-  und  Wag<*n-Conto  2000  *#,  50  %  aur  Patent- 
Conto  10  720  *4?,  zum  gesetzlichen  Reservefonds 
öÖi'O  zu  statutmäfsigen  Tantiemen  an  den  Auf- 
sichtsrath 5800  t4 ',  zu  Statut-  und  vertragsmäfsigen 
Tantiemen  für  Directoren  und  Beamte  11940  ,H ,  zu 
Remunerationen  an  Beamte  2000  zum  Special- 
reseivefonds  5000  *4',  zu  4'/..  %  Dividende  90  000  »4?, 
Vortrag  auf  neue  Rechnung  7489,59 


Maschinenfabrik  Kappel  (früher  Sächsische  Stick- 
Maschinenfabrik)  zu  Kappcl. 

Dem  Bericht  über  das  Geschäftsjahr  1894/95  ent- 
nehmen wir  folgende  Mitlheilungen: 

.Die  günstigen  Erwartungen,  von  denen  wir  am 
Schlufs  unseres  letzten  Geschäftsberichts  schrieben, 
sind  durch  dieErgebnis.se  des  Geschäftsjahres  1894/95 
bedeutend  übertreffen  worden.  Bis  Ende  1894  gi  Ilgen 
starke  Aufträge  in  Stickmaschinen  ein,  an  denen  wir 
bis  zum  Ablauf  des  Geschäftsjahres  mit  Aufbietung 
aller  Kräfte  und  indem  lange  Zeit  mit  Ueberstnnden 
gearbeitet  wurde,  zu  thuii  hatten.  Es  war  uns  da- 
durch aber  auch  möglich,  unter  günstigen  Verhält- 
nissen zu  fabriciren  und  so  den  erheblichen  Gewinn 
dieses  Geschäftsjahres  zu  erzielen.  In  Holzbearbeitungs- 
maschinen war  die  Nachfrage  im  allgemeinen  schwach 
und  nur  der  lebhaftere  Verkehr  mit  Rufsland  führte 
zu  einem  befriedigenden  Ausgleich  im  Umsatz.  Das 
Geschäft  in  Gas-,  Benzin-  und  Petioleummoforen  ge- 
staltete sich  nur  zeiweise  lebhaft;  die  in  den  letzten 
Jahren  in  dieser  Branche  entstandene  grofse  Con- 
currenz hat  zu  mafslosen  Preisunterbietungen  geführt 
und  zu  ungünstigen  Verkaufsbedingungen.    In  Wirk- 


maschinen waren  nur  wenige  Geschäfte  zu  machen. 
Der  Gesaram tumsatz  betrug  2503413,68*4?  (800 116,57  *# 
mehr  als  im  Vorjahr);  der  Rohgewinn  beziffert  sich, 
zuzüglich  2300.94  Jt  Ueberlrag  vom  vorigen  Jahr 
auf  491085.56  *4?.  Nach  Abzug  von  65798,05  ^ 
Abschreibungen  ergiebt  sich  der  Reingewinn  von 
425287,51  *4?.  Der  gegenwärtige  Geschäftsgang  läfst 
zu  wünschen  übrig;  in  Stickmaschinen  sind  während 
der  letzten  Monate  nur  wenig  Aufträge  eingegangen 
und  es  ist  nach  den  Erfahrungen  früherer  Jahre  auch 
anzunehmen,  dafs  die  stille  Zeit  in  dieser  Branche 
noch  länger  anhält.  In  den  übrigen  Branchen,  nament- 
lich im  Wirkmaschinenbau,  sind  wir  etwas  lebhafter 
beschäftigt,  als  im  Vorjahr;  der  bisherige  Umsatz  ist 
trotzdem  gegen  den  in  der  gleichen  Zeit  des  Vorjahres 
gemachten  wesentlich  zurückgeblieben.* 

Die  Vertheilung  des  Nettogewinns  von  425287,51  *4 
wird  wie  folgt  vorgeschlagen:  4  %  Zinsen  54000 
10  %  Tantieme  an  Direction  36898.66  *4?,  5  3t  Tantieme 
an  Aufsichtsrath  18449.33  Ueberschreibung  auf 
Dividenden-Ergänzungsconto  35  000  *#,  16%  Super- 
dividende  216000  *4?,  Ueberscbreibung  auf  Special- 
reservefonds 40000,*/,  Gratifikation  an  Beamte  20000*«, 
bleibt  Vortrag  auf  neue  Rechnung  4939,52  JC. 


Rheinisch-Westfälisches  KohlcnsvndicaL 

In  der  am  2.  November  in  Essen  abgehaltenen 
Sitzung  des  Kohlensyndicats  waren  der  .Rh.-W.  Z4 
zufolge  von  3956  Stimmberechtigten  3285  vertreten. 
Nach  dem  Bericht  des  Vorstandes  betrug  im  Sep- 
tember d.  J.  die   Betheiligung  der  Syndicatszechea 


3  345  040  t,  der  AI 


844  597  t,  so  dafs  sich  ein 


Minderabsalz  von  500443  t=  14,96%  ergiebt.  Nach 
Abzug  des  Selbstverbrauchs  in  Höhe  von  668971  t 
verbleibt  ein  Versand  von  2175  626  t,  von  welchen 
1997  375  t  =  91,81%  für  Rechnung  des  Syndicats 
gingen  gegen  vormonatliche  91.94  %.   Das  verhältnifs- 
mäfsig  schlechtere  Ergebnifs  für  September  ist  ledig- 
lich durch  den  bereits  in  diesem  Monat  aufgetretenen 
Wagenmangel  sowie  das  fast  völlige  Darniederliegen 
der  Rheinschiffahrt  verursacht,  da  die  Verkäufe  für 
den  Monat  in  Verbindung  mit  den  fast  überall  völlig 
geräumten  Lagerplätzen  ein  wesentlich  besseres  Er- 
gebnils erwarten  liefsen.    Im  Monat  Üctober  wurden 
verkauft    für   das   Inland  1874  048  t,  zur  Ausfuhr 
103938,  insgesammt  1977  986  t,  so  dafs  sich  die  Ge- 
sammtverkäufe  seit  Jahresbeginn  heute  auf  26  5-2  664 1 
stellen,  von  denen  22104  537  im  Inlande  bleiben, 
während  4  468  617  t  zur  Ausfuhr  bestimmt  sind  oder 
waren.    Im  3.  Quartal  d.  J.  betrug  die  Gesaramt- 
betheiligung  10471564  t,  der  Absatz  9013617  t,  also 
der   Minderabsalz   1457  947  t  oder  13,92%  getee» 
7,86  %  im  Vorjahre.    Es  isl  dabei  allerdings  zu  be- 
rücksichtigen, dars  die  Betheiligungsziffer  im  3.  Quartal 
d  J.  8,04  %   höher  war  als  im  Vorjahre,  so  dars 
tbatsächlich  der  diesjährige  Absatz  etwa  2  %  höher 
ist  als  im  Vorjahr.    Was  die  Absatzverhältnisse  der 
einzelnen  Sorten  angeht,  so  ist  namentlich  hervor- 
zuheben,  dafs  der  Ahsatz  in  Gasflammkohlen  eine 
wesentliche  Besserung  erfahren  hat;  in  den  streitigen 
Bezirken   macht  sich  nach  wie  vor  die  englische 
Cuncurrenz  stark  bemerkbar,  so  dafs  zur  Erhaltung 
des  bisherigen  Absatzgebietes  und  der  Erweiterung 
desselben  hier  und  da  gröfsere  Opfer  gebracht  werden 
müssen.  Die  Abgabe  für  Mehrförderung,  Entschädigung 
für   Minderförderung  und  Stiafe  für  Nichtlieferung 
zum  Verkauf  angemeldeter  Mengen  wurde  dem  Vor- 
schlage des  Beiraths  gemäfs  auf  2  *4?  für  die  Tonne 
pro  1896  festgesetzt,  ebenso  fanden  die  auch  bereits 
vom  Beirath  genehmigten  Directiven  für  die  fernere 
Organisation   des    Verkaufs  im   Kohlensyndicat  die 
Zustimmung  der  Versammlung.    Ferner  wurde  der 
Vorstand  ermächtigt,  auch  für  die  Folge  wegen  frei- 
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williger  Beschränkung  der  Förderung  mit  den  Be- 
theiligten Abmachungen  zu  treffen,  jedoch  sollen 
solche  Abmachungen  vom  Beirath  genehmigt  werden. 
Infolge  Ausscheidens  aus  ihren  Stellungen  sind  die 
bisherigen  Mitglieder  des  Beiraths,  Directoren  Becker 
und  Krüger,  ausgeschieden  und  an  deren  Stelle  die 
HH.  Dach  und  Procnrist  Winimelmann  eingetreten. 
Auf  Grund  der  Uebergangsbestimmungen  des  neuen 
Syndicatsvertrages  sind  44  Scliachlanlagen  zur  An- 
meldung gekommen.  Der  Körderplan  für  1896  wird 
erst  in  der  nächsten  Zcchenbesitzerversammlung  zur 
Vorlage  kommen.  Als  feststehend  ist  jedoch  schon 
heute  zu  betrachten,  dafs  die  Fördereinschränkungen 
für  die  einzelnen  Monate  mindestens  mit  10  bezw.  15  % 
wie  in  diesem  Jahre  festgesetzt  werden  müssen, 
vielleicht  aber  auch  einer  kleinen  Erhöhung  bedürfen 
werden. 

Westfälisches  Kokssyndlcat. 

üeber  die  am  31.  October  in  Bochum  abgehaltene 
Monatsversammlung  berichtet  die  ,Rh.-W.  Ztg.": 

Die  Versammlung  nahm  den  Geschäftsbericht 
entgegen,  aus  welchem  unter  anderen  hervorgeht, 
dafs  die  Roheisenproduction  des  Zollvereins  in  den 
ersten  3  Quartalen  des  laufenden  Jahres  eine  Ver- 
mehrung von  4,6%  erfahren  hat,  dagegen  der  Koks- 
absatz nach  dem  Zollvereinsgebiet  in  gleicher  Zeit 
nur  ein  Anwachsen  von  1,4%  aufwies.  Diese  un- 
gleichmäßige Steigerung  hat  ohne  Zweifel  ihren  Grund 
vorwiegend  in  der  Koksherstellung  auf  den  Hütten- 
werken. Im  übrigen  verbreitet  sich  der  Bericht 
»her  den  voraussichtlichen  Absatz  im  November  und 
December  sowie  im  nächsten  Jahre.  Infolge  des 
besseren  Ganges  der  Eisenindustrie  sind  für  nächstes 
Jahr  bereits  belangreiche  Posten  Koks  verkauft.  Die 
roiluctionseinschränkung  pro  November  wurde  auf 
12«  (bisher  13%),  die  Beiträge  pro  November  auf 
15 «  festgesetzt.  Bezüglich  des  Verhältnisses  zwischeu 
«Jen  Zechen  und  den  Frivatkokereien  wurde  von  den- 
jenigen Mitgliedern,  welche  im  Jahre  1896  das  Koks- 
syndlcat bilden  werden,  Beschluß  gefaßt. 


Westfälische  Union,  Actlengesellschaft  für  Berg- 
bau, Eisen-  und  Drnhtindnstrie  zu  Hamm. 

Der  Geschäftsbericht  lautet  in  der  Hauptsache 
w'e  folgt: 

.Das  Geschäftsjahr  1894 ;9.r.  war  für  unsere  Industrie 
noch  wesentlich  ungünstiger,  als  das  vorhergehende, 
a  v  i'i*  8filntIlllicheI>  letzten  zehn  Jahre.  Roheisen 
und  Kohlen  behaupteten,  durch  Syndicate  geschützt, 
"re  Preise  oder  steigerten  dieselben  sogar  noch, 
uagegen  fielen  unsere  Fabricate,  die  schon  zu  Beginn 
aes  Jahres  einen  unerhört  niedrigen  Punkt  erreicht 
,  naiten   infolge  des  scharfen  Wettbewerbs,  an  dem 
» en  letzt  auch  die  Amerikaner  betheiligen,  bis  10  Jt 
LVi      ,\und  mehr-    Ein  Vergleich  der  Preise  des 
wüten  Jahres,  der  Ausgaben  für  Löhne.  Steuern,  , 
socialpohUsche  Lasten  und  Generalunkosteu  mit  denen 
es  Jahres  1886/87,  wohl  dem  ungünstigsten  für  die 
j.  ^Industrie  seit  dem  jähen  Zusammenbruch  von 
™% . erglebt  unter  Einsetzung  der  pro  1894/95  ver- 
achten Kohmaterialienmengen,  versandten  Fabricate 
u;„  j  be?chaft'gten  Arbeiter  an  Mehrausgahe  bezw. 
nm  i     j       e  den  er,ormei>  Betrag  von  2375065,91  Jt, 
umrii  ,elzte  Jahr  durch  die  genannten  Factoren 

zahl'i  gM  ge9telU  war'  alB  das  Vergleichsjahr.  So 
iQtuwV*1!  mehr  an:  Socialpolitischen  Insten 
8? l»7  2  *f  =  165-63%,  Steuern  55  610,61  J*.  = 
gWXt  AriwHdohn  330  977,72  12,43,%  des 

ptoehnittUcheii    Jahresverdienstes.     Für  Kohlen 
Dnnf  i     1  WaS  einer  Verteuerung  von  23  Ji  f.  d. 
um  5    5gf°n  oder  33  *  entspricht.    Roheisen  war 
o         11.89  ?tf  f.  d.  Tonne  theurer,  was  einen 


Betrag  von  215  000  ,4T  ausmacht.    Dagegen  lösten  wir 
für  unsere  hauptsächlichen  Fabricate  im  Gewichte 
von  105416  t  1 412056.67  Jt  oder  f.  d.  Tonne  13,40  Jt 
weniger.    Damit  soll  nun  durchaus  nicht  gesagt  sein 
daß  deshalb  auch  das  Resultat  um  die  gleiche  Summe 
ungünstiger  ausfallen  mußte.    Da  fallen  natürlich  die 
seitdem  allseitig  gemachten  bedeutenden  Fortschritte 
in  der  Fabrication,  die  wesentliche  Steigerung  der 
Production  und  manche  andere  Umstände  ganz  be- 
trächtlich ins  Gewicht.    Wir  wollten  mit  dieser  Auf- 
stellung nur  zeigen,  daß  sich  seit  zehn  Jahren  die 
Verhältnisse  ganz  wesentlich  zu  unsern  und  zu  aller 
der  Gesellschaften  Ungunsten  verschoben  haben,  die 
auf  den  Ankauf  der  Rohmaterialien  und  Halbfabricate 
angewiesen  sind.  Dadurch  wird  denn  auch  die  Frage 
immer  dringender,   oh  wir  nicht  dazu  übergehen 
sollen,  uns  nach  dieser  Richtung  hin  unabhängig  zu 
machen.     Wenn    wir  in   dieser  Beziehung  bisher 
ernstliche  Schritte  nicht  unternommen  haben,  so  hat 
uns  davon  nur  die  Erwägung  abgehalten,  daß  schon 
heute  in  allen  Rohmaterialien  und  Halbfabricaten  fast 
ständig  eine  starke  Ueberproduclion   und  vor  Allem 
«•ine  große  Ueberproductionsfähigkeit  vorhanden  ist, 
dafs  unter  dem  Schutze  der  verschiedenen  Conventionen 
immer  mehr  Zechen  und  Werke  entstehen,  und  daß 
es  deshalb  zweifelhaft  erscheint,  ob  die  augenblick- 
lichen, für  uns  so  ungünstigen  Preisverhältnisse  auf  die 
Dauer  werden  standhalten  können.  Bei  der  herrschen- 
den schlechten  Conjunclur  war  es  denn  auch  nicht 
möglich,  sämmtlicbe  Betriebszweige  in  voller  Beschäf- 
tigung zu  erhalten.  Es  mußten  so  viel  Feierschichten 
eingelegt  werden,  daß  die  Production  dadurch  be- 
deutend litt,  die  Generaluukosten  wesentlich  stiegen, 
überhaupt  die  Productionskosten  sehr  fühlbar  vermehrt 
wurden.     Daß   das  vorigjährige  Resultat  trotz  der 
geschilderten  mißlichen  Lage  des  Eisenmarktes  noch 
leidlich  ausgefallen,  verdanken  wir  unsern  besonders 
günstigen  Verhältnissen,  der  geringen  Höhe  unseres 
Aclienkapitats.  den  großen  auf  die  Instandhaltung 
und   Verbesserung  unserer  Werke   alljährlich  ver- 
wandten Beträgen,  den  großen  Reserven,  die  wir 
allmählich  angesammelt  haben,  überhaupt  den  soliden 
Grundsätzen   unserer  bisherigen  Bilanzaufstellungen, 
die  wir  auch  in  Zukunft  nicht  verlassen  werden.  So 
dürfen  wir  denn  wohl  hoffen,  daß  wir  auch  noch 
schlechtere  Zeiten,  wie  die  vorigjährigen  glücklich 
überstehen.    In  dem  Verhalten  der  Rohmaterialien- 
verbände den  Gonsumenten  gegenüber  ist  eine  Aende- 
rung  leider  noch   nicht  eingetreten.    Nach  wie  vor 
verkaufen  jene  nach  dem  Auslande  billiger  als  nach 
dem  Inlande  und  erschweren  dadurch  der  einheimischen 
Industrie  die  Ausfuhr,  hindern  deren  Entwicklung. 
Der  inländische  Consum  nimmt  daher  auch  nicht 
in  dem  Maße  zu  wie  die  Production,  zumal  ein  jedes 
Verbandsmitglied  sich  möglichst  auszudehnen  sucht. 
So  sind  namentlich  das  Kohlen-  und  Kokssyndicat 
gezwungen,  die  Grenzen  ihres  Absatzgebietes  immer 
weiter   hinauszuschieben ,    der  fremden  Concurrenz 
immer  weiteres  Terrain  streitig  zumachen.  Natürlich 
geht  das  nicht  ohne  Preisoprer.    Damit  sinkt  der 
Durchschnittserlös,  die  einzelnen  Mitglieder  sind  mit 
den  erzielten  Resultaten  nicht  zufrieden,  und  es  bleibt 
den  Syndicaten,  um  den  Verlust  auf  der  einen  Seite 
auszugleichen,   nichts  Anderes   übrig,  als  dort  die 
Preise  zu  erhöhen,  wo  sie  dieselben  dictiren  können. 
Daher  auch  die  Erhöhung  der  Fetlkohlenpreise  um 
5  Jt,  f.  d.  Doppelwaggon  für  alle  Abschlüsse  nach 
dem  1.  April  er.,  die  durch  die  Lage  der  gauzen 
Industrie,  namentlich  des  größten  Abnehmers,  der 
Eisenindustrie,  doch  gewiß  nicht  gerechtfertigt  war. 
Es  ist  aber  zu  befürchten,  daß  wir  uns  so  ewig  im 
Kreise  bewegen  und  immer  höhere  Preise  zu  zahlen 
haben  werden.  Leider  ist  das  einzig  mögliche  Gegen- 
mittel, .angemessene  Exporl-Bonificalionen*,  auch  jetzt 
wieder  abgelehnt  worden,    üb  sich  die  bezüglichen 
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Anschauungen  an  maßgebender  Stelle    nach  dem 
festen  Zusammenschluß  andern  werden,  bleibt  abzu- 
warten; dringend  nothwendis  wftre  es.     Auch  im 
vergangenen  Jahre  haben  wir  mit  dem  Umbau  der 
Werke  fortfahren  und  größere  Summen  darauf  ver- 
wenden müssen.  Da  dies  auch  in  Zukunft  nöthig  sein 
wird  so  schlagen  wir  Ihnen  vor,  die  dafür  vorhandenen 
Reserven  noch  zu  verstarken.    Unsere  Production  be- 
trug: an  Halbfabricaten  IM 571 988  kg.  Fertigfabricnlen 
109  815470  kg.  Verbraucht  wurden:  an  Roheisen.  Roh- 
stahl und  Schrott  136  729  849  kg,  Kohlen  149  678894  kg. 
im  Warthe  von:  an  Roheisen.  Rohstahl  und  Schrott 
8909258  34        Kohlen  1 389898.47  Jt,  Verausgabt 
wurden  für:  Nebenmaterialien  2107  623.66  Jt.  Eisen- 
bahnfrachten 1407  378,21  Jt,  Löhne  2862119,10  Jf.. 
Für  Schlacken  lösten   wir    im   vergangenen  Jahre 
270173.47  Jt-     Beschäftigt  waren  durchschnittlich 
3214  Arbeiter  gegen  3085  im  vorhergehenden  Jahre. 
Der  Durchschniltsverdienst  betrug  890.51  Jt  neben 
einer  Lobnprämie  von  40.79  Jt  gegen  929,95  und 
44.36  Jt  im  Jahre  1893'94.    Diese  Verringerung  des 
Verdienstes  war  wesentlich   eine  Folge  des  Mangels 
an  Auftragen  und  deshalb  ausfallender  Schichten. 
Zu  den  Krankenkassen  unserer  Werke  zahlten  wir 
20  985,25  Jt,  wahrend  die  sonstigen  Einnahmen  der- 
selben betrugen  52217.05  Ausgegehen  wurden 
«3  373,61  Jt,  so  dafs  ein  Vermögen  dpr  Kassen  ver- 
blieb von  125351.07  Jl   gegen  115522,38  Jt  am 
Schlüsse  des  Vorjahres.  —  Die  Invalidenkasse  der 
Ahlheilunz  Nachrodt  vereinnahmte  an  unsevn  Bei- 
tragen 8577,08  Jt.  an  sonstigen  Einkünften  24284,44  Jt, 
verausgabte  17  893.61  Jt  und  betrug  ihr  Vermögen 
am  30.  Juni  er.  158  753.74  Jf.  An  die  Rhein.-Westf. 
Hfltten-  und  Walzwerks-Rerufsgenossensehaft  hatten 
wir  für  das  Jahr  1894  zu  zahlen  47  309.96  Jt  oder 
15.670.*  pro  Kopf.  gegen  51  062,20  Jt  oder  18.270 
pro  Kopf  im  Jahre  1893,  wobei  wir  bemerken,  dafs 
1893  eine  Nachzahlung  von  7872.50  Jt  oder  2.817  Jt 
pro  Kopf  für  1892  zu  leisten  war.  Außerdem  zahlten 
wir  für  die  Invaliditäls-  und  Altersversicherung  pro 
1894/95  19205,03  Jt,  gegen  18  369,16  Jt  im  vorigen 
Jahre.     Unsere  Gesellschaft  hatte  also  96077,32  Jt. 
für  Arbeiterversicherung  gegen  99  238.49  Jt  in  1893/94 
und   an    Steuern    (Staats-   und  Communalsteuern) 
69824.09  Jf  gegen  70  648.65  Jf  zu  leisten,  also  für  staat- 
liche und  communale  Lasten  in  Summa  165901,41  Jt 
d.  h.  über  3  %  vom  AHienkanital.  56,62  Jt  f.  d.  Ar- 
beiler  oder  1,51  Jt  f.  d  Tonne  Fertigfabricat.  Daneben 
gewährten  wir,  abgesehen  von  dem  höheren  Zinsfuß 
unserer  Sparkasse  (5  %),  unsern  ordentlichen  Arbeitern 
noch,  wie  schon  oben  gesagt,  freiwillig  eine  Lohn- 
prämie  von  131  084,32  Jt.    Unsere  Sparkasse  macht 
zwar  langsame  aber  stetige  Fortschritte.     Die  Zahl 
der  Sparer  ist  von  103  auf  118.  das  eingelegte  Kapital 
von  60  480.94  Jt  auf  67  606.01  Jt  gestiegen.  Die  Rhu- 
kasse  hatte  am  Jahresschluß  an  69  Hanseigenthümer 
noch  252  375.65  ,tt  ausueliehen,  nachdem  im  Laufe 
des  Jahres  25  601.99  Jt.  zurückhezahlt  sind.  Die  ent- 
sprechenden Zahlen  des  Vorjahres  waren  60  bezw. 
216848.40  Jt.  bezw.  17  387.60  Jt..    Für  den  Ankauf 
von  Grundstücken  in  Hamm,  für  Arbeiterwohnungen, 
eine  Vergrößerung  des  Hureaus  und  neue  Kessel  in 
Nachrodt,  eine  große  Lippepumpe  und  neue  Kessel 
in  Hamm.  Vollendung  des  neuen  Drahtzugs  nebst 
Zubehör  in  Lippstadt,  sowie  verschiedene  sonstige 
kleinere  Bauten  und  für  Anschaffung  neuer  Maschinen 
nahen  wir  538  067,16  Jf  aus,  welche  auf  den  Honten 
Immobilien,  Maschinen  und  Motoren  als  Zugange  er- 
scheinen. 

Der  Betriebsgewinn  betragt  "nch  Abzug  sämint- 
licher  Unkosten  und  Zinsen  769  566,37  Jt,  dazu  ver- 
fallene Dividende  pro  1888/89  2424  Jf,  ergiebl  einen 
Bruttogewinn  von  771 990,37  Jt.  Davon  laut  Beschluß 
des  Aufsichtsraths  Abschreibungen  auf  Anlageconti 
350000  Jt,  bleibt  ein  Reingewinn  von  421  990,87  t*. 


Hiervon  statutarische  Tantieme  22  539,32«^.  zusammen 
?9945l.n5  Jt.  Dazu  Gewinnsaldo  vom  1.  Juli  1894 
195050.09  Jt,  zusammen  594501.14  Jt..  Davon 
werden  in  Uebereinstimmung  mit  dem  Aufsichts- 
rathe  vorgeschlagen  aß  Dividende  zu  verth eilen: 
1%  auf  5  040  600  ,M  Prioritälsactien  352  842  Jt. 
1  %  auf  459000^  Stammactien  4590  Jt.  zusammen 
357  432  Jt.  und  von  dem  verbleibenden  Gewinnsabln 
von  237069,14  Jl  dem  Erneuerungsfonds  56  000  Jt, 
dem  Dispositionsfonds  zur  Unterstützung  von  Beamten 
und  Arbeitern  500O0.J!  und  einem  Reservefonds  zur 
Deckung  des  Amortisatinnszuschlags  der  Obligationen 
100000  .M.  zusammen  200000  Jt  zu  überweisen  und 
den  Rest  von  37  069,14  Jt.  auf  neue  Rechnung  vor 
zutragen." 

Wlsscner  Itcrgwerke  und  Hütten,  BrilckhSfe  bei 
Wissen  nn  der  Sieg. 

Der  Rericht  des  Vorstandes  über  das  Geschäfts- 
jahr 1894  95  wird  wie  fo'gt  eingeleitet: 

.In  unserem  vorigjährigen  Berichte  haben  wir 
bereits  der  beiden  abgeschlossenen  Roheisenverkaurs- 
Vereinbarungen  ausführlich  erwähnt  und  unsere  An- 
sicht weiter  dahin  ausgesprochen,  daß  wir  dank  der- 
selben auch  in  ungünstigen  Zeil  Verhältnissen  auf  einen 
mäßigen  Gewinn  rechnen  zu  dürfen  glaubten,  hs 
freut  uns,    berichten   zu   können,    daß  sich  diese 
Annahme    durchaus  bestätigt  hat.   denn  obgleich 
die  Absatzverhältnisse  dauernd   ungünstig  sich  ge- 
stalteten —  die  am  15.  August  a.  p.  beschlossene 
und    sofort    eingeführte   25procentige  Productions- 
einschränkung  hat  bis  heute  noch  nicht  wieder  auf- 
gehoben werden  können  -  war  es  doch  möglich, 
hei  einer  Minderproduclion  von  rot.  9000  t  gegen 
das  vorhergebende  Geschäftsjahr  einen  Retriehsüber- 
schuß  von  191099.29  Jt  gegen  45  935.15  vorher 
zu  erzielen,  was  eben  nur  durch  ein  rechtzeitiges 
Anpassen  der  Erzeugung  an  den  Verbrauch  herbei- 
zuführen vermocht  haben.    Infolge  dieser  letzteren 
Maßregel  haben  die  Verkaufspreise  denn  auch  keinen 
großen  Schwankungen  unterlegen;  im  I.  Semester 
des  Berichtsjahres  nolirten  die  Verkaufsstellen  mr 
Puddel-  und   Stahleisen   unentwegt  44  Jt  und  er- 
mäßigten diesen  Preis  für  das  II.  Semester  aur  43 
jedoch  keineswegs  in  der  Unterstellung,  dadurch  einen 
höheren  Absatz  zu  erzielen,  sondern  lediglich  des- 
halb,  um  den  hauptsächlich  Schweifseisen  produ- 
cirenden  Abnehmern,  die  in  den  Erzeugnissen  ihrer 
Fertigfabricate  infolge  des  mangelnden  Absatzes,  sowie 
namentlich  aber  auch  des  freien  Wettbewerbes  wegen 
allerdings  zu  großen  Preiscnncessionen  sich  gezwungen 
sahen,  bis  zur  äußersten  Grenze  der  Möglichkeit  ent- 
gegen zu  kommen.    Die  Preise  für  Spiegeleisen  waren 
während  derselben  Zeit  nicht  immer  so  stetig,  una 
stellenweise  wurde  in  dieser  Eisensorte  unserer  Siegener , 
Verkaufsstelle  durch  einige  dem  Vereine  nicht  an- 
gehörende Werke  sehr  scharfe  Concurrenz  gemaciu. 
wodurch  zur  Erhaltung  des  an  und  für  sich  schon 
sehr  reducirten  Absatzes  in  Spiegeleisen  verschiedent- 
lich größere  Preisconcessionen  nöthig  wurden,  nie 
wichtige  Frage,  ob  die  mehrfach  erwähnte  verkam*- 
Vereinigung,  die  zunächst  nur  bis  zum  6.  Febnmr 
1896  vereinbart  ist.  au  diesem  Tage  ihre  Endscnai 
erreicht,   oder  auf  eine  weitere  Zeitdauer  verengen 
werden  wird,  hat  bis  jetzt  eine  endgültige  Lösung 
I  noch  nicht  gefunden.    An  allseiligen  ernstlichen  Be- 
mühungen, eine  neue  Verständigung  herbeizuführen, 
1  hat  es  bisher  nicht  gefehlt,  und  glauben  wir  uns 
«laber  auch  überzeugt  halten  zu  dürfen,  daß  jedes 
Werk,  den  generellen  Vorlheil  der  Vereinigung  ein- 
sehend   und    anerkennend,     dessen  Verlängerung 
schließlich  zustimmen  bezw.  auf  die  Geltendmachung 
der  bis  jetzt  noch  erhobenen  unerfüllbaren  besonderen 
Wünsche  im  Interesse  der  Allgemeinheit  verzichten, 
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und  dafs  somit  die  zum  Segen  der  Siegerländer  Hoch- 
ofen-Industrie geschaffene  einheitliche  Verkaufsstelle 
fortzubestehen  nicht  aufhören  wird.  Unsere  Gesell- 
schaft Ut  dem  seit  dem  1.  November  a.  p.  gegründeten 
Vereine  für  den  Verkauf  von  Siegerländer  Eisenstein 
ebenfalls  beigetreten.  Seit  Anfang  September  ist  ein 
erfreulicher  Aufschwung  in  allen  Zweigen  der  Eisen- 
iudustiie  zu  verzeichnen;  eingeleitet  wurde  derselbe 
durch  eingetretenen  stärkeren  reelleu  Bedarf  in  allen 
Fertigfabricaten,  wodurch  auch  bald  eine  etwas  leb- 
liattere  Nachfrage  nach  Roheisen  hervorgerufen  wurde. 
In  verstärktem  Mafse  machte  sich  die  letzlere  doch 
erst  bemerkbar,  als  auch  Amerika  wieder  als  Käufer 
von  Spiegeleiseil  auf  den  Markt  trat,  was  seit  mehr 
als  drei  Jahren  überhaupt  nicht  dei  Fall  gewesen  war. 
Die  ersten  Abschlüsse  nach  diesem  Absatzgebiete 
mufsten  entsprechend  dein  damals  noch  bestehenden 
großen  Arbeitsbedürfnifs  noch  zu  aufserordentlich 
niedrigen  Preisen  hereingenommen  werden,  doch 
haben  auch  wir  uns  an  diesen  Lieferungen  in  hervor- 
ragendem Mafse  betheiligt,  in  der  richtigen  Erkennt- 
nifs,  dafs  ein  lebhafter  Export  unserm  ganzen  hiesigen 
Hoheisengeschäfle  einen  erneuerten  Impuls  geben 
würde.  Letzteres  ist  denn  auch  eingetreten;  unsere 
sämmtliche  inländische  Kundschaft  trat  schleunigst 
aus  der  bis  dahin  beobachteten  Reserve  heraus,  deckte 
in  verhällnifsmäfsig  kurzer  Zeit  ihren  vermehrten 
bedarf  für  das  IV.  «Juarlal  a.  c.  und  zeigte  sehr  bald 
Neigung,  auch  schon  für  das  I.  Quartal  a.  f.  zu  kaufen, 
so  dafs  unsere  Verkaufsstelle  eine  erstmalige  Preis- 
erhöhung von  3  tM  pro  Tonne  vornehmen  konnte.  > 
Diese  wird  glatt  bewilligt,  und  sind  inzwischen  schon 
grofse  Posten  für  letztgenannten  Zeitpunkt  unter- 
gebracht. Wir  betinden  uns  dabei  in  der  angenehmen  | 
Lage,  die  bereits  erfolgte,  sowie  die  noch  zu  er-  | 
wartende  weitere  Preiserhöhung  zum  guten  Theil  für  ; 


uns  nutzbar  zu  machen,  indem  wir  nicht  allein  unseren 
hauptsächlichen  bedarf  an  Spatheisenstein  aus  unserem 
eigenen  Grubenbetriebe  zu  decken  vermögen,  sondern 
aufserdem  auch  noch  des  Vortheils  uns  erfreuen, 
dafs  wir  unseren  übrigen  Bedarf  an  Rohmaterialien 

—  mit  Ausnahme  des  zu  beziehenden  fremden  Spalhes 

—  bis  Ende  Juni  1890  zu  den  heutigen  mäfsigeu 
Preisen  eingekauft  haben,  so  dafs  wir,  Sutern  uns 
grölsere  Belriebsstöiungen  erspart  bleiben,  zu  der 
Annahme  berechtigt  sind,  auch  demnächst  für  das 
laufende  üeschältsjahr  einen  günstigen  Abschlufs  vor- 
legen zu  können.  Hoffentlich  erweist  sich  diesmal 
die  eingetretene  Wendung  zum  Besseren  von  längerer 
D.tuer.  Die  Roheisenvonäthe  betrugen  am  30.  Juni  1895 
3  044  950  kg;  das  an  diesem  Tage  uoch  zu  liefernde 
Quantum  hingegen  5  70OUO0  kg.  Seit  dem  30.  Juni 
lt>95  bis  Anlang  üctober  wurden  weiter  verkauft 
20 810 000  kg.* 

Die  Förderung  der  Grube  betrug  im  Jahre  1894/95 
an  Spatheisenstein  49  232955  kg,  Kupfererze  728  985  kg. 
Bleierze  127  70U  kg,  Blenderze  17  040  kg.  Im  Hütteu- 
belrieb  betrug  die  Gesammtproductioii  im  Jahre 
1894; 95  an  Spiegeleisen  13444  2U0  kg,  Stahleisen 
1344(3750  kg,  Puddeleisen  10434  000  kg,  Graues 
Eisen  2  340000  kg,  zusammen  4560495U  kg.  Die 
Bilanz  weist  einen  Betriebsüberschufs  von  191  099,29 
nach,  davon  sind  abzuseilen  die  Statuten-  und  ver- 
tragsmäßigen Tantiemen  mit  9000  Jt,  es  bleiben  zur 
Verfügung  182  099,29  Jl,  hiervon  sind  auf  Abschrei- 
bungen zu  verwenden  83  460,99  Jt,  es  bleiben 
93  038,30  hiervon  kommen  in  Abzug  10«  zur 
Dotirung    des    Reservefonds  9303,83  es  _  ver- 

bleibt alsdann   ein   Beingewinn   von  84  274,47 
welcher  die  Verkeilung  einer  Dividende  von  3'/a  % 
=  84  000       gestattet  und  274,47  JC  als  Vortrag  auf 
neue  Rechnung  läfst. 


Vereiiis-Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 


Auf  Grund  des  §  105  d  des  Gesetzes,  betreffend 
die  Abänderung  der  Gewerbeordnung  vom  1.  Juni 
••91  hat  der  Bundesrath  unter  dem  25.  üctober  1895 
nachstehende  Bestimmung  über  Abänderung  der  Be- 
kanntmachung vom  5.  Februar  1895  über  Ausnahmen 
von  dem  Verbote  der  Sountagsarbeit  im  Gewerbe- 
betriebe erlassen. 

»I.  In  der  Tabelle,  welche  der  Bekanntmachung 
vom  5.  Februar  1695  (Reichs-Gesetzbl.  S.  12),  betreffend 
Ausnahmen  von  dem  Verbole  der  Sonntagsaibeit  im 
Gewerbebetriebe,  beigefügt  ist,  sind  in  der  Spalte  3 
w  Ziffer  7  (Bessemer-  und  Thomasslahlwerke,  Marlin- 
und  Tiegelgufsstahlwerke,  Puddel-  und  zugehörigo 
walz-  und  Hammerwerke  sowie  Hochofeugiel'sereien) 
der  Gruppe  A  (Bergbau,  Hütten-  und  Salinenwesen) 
die  Worte:  .Die  den  Arbeitern  zu  gewährende  Ruhe 
bat  mindestens  zu  dauern:  für  jeden  Sonntag  ab- 
wechselnd 24  und  48  Stunden'  zu  streichen.  2.  Die 
»orstehende  Bestimmung  tritt  mit  dem  Tage  der 
Verkündigung  in  Kraft.* 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 

Auszug  aus  dem  Protokoll  der  Vorstands-sitzuntr 
vom  2«.  Octolier  1895,  Nachmittags  li'l*  Uhr, 
im  Hestaurant  Thüriiagel  zu  Düsseldorf. 

Anwesend  die  Herren:  G.  Lueg  (Vorsitzender), 
H.  Brauns,  A.  Thielen,  Dr.  Beniner, 
R.  M.  Daelen,  E.  Krabler,  H.  Macco, 
ü.  Offergeid,  A.  Servaes,  G.  Weyland, 
lerner  Hr.  H.  Jacob  i. 

Entschuldigt  die  Herren:  Ed.  Elbers  F  Ast- 
höwer,  E.  Blass,  H.  A.  Hueck,  A.  Haar- 
mann, F.  Kintzle,  E.  Klein,  Fritz  \\. 
Lürmann,  J.  Massenest,  Dr.  L.  Otto, 
H.  Schröder,  Dr.  H.  Schultz. 
Das  Protokoll  wurde  geführt  durch  den  Geschatls- 
lührer  Ingenieur  E.  Schrödter. 
Die  Tagesordnung  lautete: 

1.  Tag  und  Tagesordnung  der  nächsten  Haupt- 
versammlung. 

2.  Bericht  über  die  Bismarckfeier. 

3  Bericht  über  den  Züricher  Gongrefe,  insbesondere 
den  Antrag,  betr.  Aufstellung  i  n  te  r  na  t » o  n  a  I  e  r 
Lieferungsbedingungen  Tür  Eisen  und  8tahl. 

4  .Gemein fafsliche   Darstellung  des 


5.  Sonstige  Milthcilungen. 
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Zu  Punkt  1  beschliefst  Versammlung,  dis  nächste 
Hauptversammlung  am  Sonntag  den  19.  Januar  1896, 
Nachmittags  12',«  Uhr,  in  der  Städtischen  Tonhalle 
zu  Düsseldorf  abzuhalten  und  folgende  Gegenstände 
auf  die  Tagesordnung  zu  setzen: 

1.  Geschäftliche  Mitthoilungen  durch  den  Vorsitzen- 
den; Vorstandswahl. 

2.  Praktische  Anwendung  der  Elektricilät  in  Berg- 
und  Hüttenwerken  von  Ingenieur  Pfankuch 
in  Köln. 

3.  Ueber  die  Deckung  des  Erzbedarfs  der  deutschen 
Hochöfen  in  der  Jetztzeit  und  in  der  Zukunft. 
Vortrag  von  Ingenieur  E.  Sch  röd  ter  in  Düsseldorf. 
Der  Geschäftsführung   wird   anheimgegeben,  zu 

beiden  letzteren  Vorträgen  noch  geeignete  Correferenten 
zu  gewinnen. 

Zu  Punkt  2,  die  Bismarck  feier  betreffend,  be- 
richtet der  Geschäftsführer  über  da9  finanzielle  Er- 
gebnifs  derselben,  ferner  über  die  durch  ihn  erfolgte 
Ueberreichung  der  Urkunde  in  Friedrichsruh. •  Ver- 
sammlung genehmigt  den  Bericht  ohne  weitere 
Discussion. 

Zu  Punkt  3  berichtet  der  Geschäftsführer  über 
die  Theilnahme  des  Vereins  an  der  Züricher  Ver- 
sammlung, insbesondere  auch  über  die  am  3.  x\ugust 
in  Düsseldorf  stattgehabte  Vorversammlung.  Ver- 
sammlung erklärt  sich  mit  dem  durch  den  Geschäfts- 
führer in  Zürich  eingebrachten  Antrag:  ,Es  sind  Mittel 
und  Wege  zu  suchen  zur  Einführung  internationaler 
einheitlicher  Vorschriften  für  Qualität,  Prüfung  und 
Abnahme  von  Eisen-  und  Stahlmaterial  aller  Art* 
einverstanden,  beauftragt  den  Geschäftsführer,  die  ein- 
leitenden Schritte  zur  Durchführung  des  Antrages  zu 
thun,  und  setzt  zur  weiteren  Ordnung  der  Angelegen- 
heit eine  Commission  ein.  Der  Geschäftsführer  macht 
noch  darauf  aufmeiksam,  dafs  die  .Conferenz*,  welche 
bisher  eine  lose  Vereinigung  gebildet  hatte,  sich  nun- 
mehr zu  einen  .Internationalen  Verband  für  die 
Materialprüfung  der  Technik*  zusammengeschlossen 
habe  und  dafs  eine  zahlreiche  Betheiligung  an  der- 
selben aus  dem  Mitgliederkreise  wünschenswert  sei. 

Zu  Punkt  4  theilt  der  Geschäftsführer  mit.  dafs 
die  Manuscripte  zu  der  neuen  Auflage  der  .Gemein- 
rafslichen  Darstellung  des  Eisenhüttenwesens'  ziemlich 
fertig  sind  und  der  Druck  demnächst  vorgenommen 
werden  kann.  Versammlung  bestimmt  ferner  noch, 
dafs  die  Schrift  diesmal  nicht  mehr  im  Selbstverlag 
erscheinen  soll,  und  ermächtigt  den  Geschäftsführer, 
mit  einer  geeigneten  Firma  bestmöglichst  abzuschließen. 


Zu  Punkt  5  hatte  der  Geschäftsführer  vor  Ein- 
gang in  die  Tagesordnung  ein  Schreiben  des  H>  rrn 
Geheimraths  Heinzerling,  in  welchem  über  den 
gegenwärtigen  Stand  der  Arbeiten  des  Normal- 
profllbuchs  berichtet  wird,  sowie  das  letzte  Protokoll 
der  Commission  zur  Festsetzung  von  Belastungswerthen 
vorgelegt.  Sonst  lag  nichts  vor.  Schiufs  gegen  3  Uhr. 

E.  SchrUter. 

Düsseldorf,  den  28.  October  1895. 


Loens,  Hermann,  Ingenieur,  Düsseidol  f.  Victoria-.tr.  14. 

Förch,  Lvuis,  Duisburg,  Pulverweg  45. 

Prochuska,  Ernst,  Ingenieur  der  Mc.  Myler  Manu- 

facturing  Co.,  Cleveland  Ohio,  1298  Superior  Street 

Cleveland,  Ohio. 
Seidaisticker,  C,  Ingenieur,  Giefsen,  Südanlage  22. 

Neue  Mitglieder: 

Ascherfeld,  A.,  Director  der  Actiengesellschaft  Ver- 
einigle Grofsalmeroder  Thonwerke,  Grofsalmerode. 

lirunck,  Rudolf,  Dr.,  in  Firma  Franz Brunck,  Dortmund. 

Hirsch,  Rudolf,  Director  der  Schrauben-  und  Multern- 
fabrik  von  Schoeller  &  Co.,  Neunkirchen  a.  d.  Süd- 
bahn, Nieder-Oesterreich. 

Lenz,  Otto,  Hütteningenieur,  Chemiker  der  Buderusscheu 
Eisenwerke.  Sophienhülte  hei  Wetzlar. 

Martin,  Edwin,  H.  Superintendent  der  Lukens  Iron 
and  Steel  Company,  Coatesvillp,  Pa.,  U.  St.  A. 

Maurer- Löfflet;  Max,  Ingenieur,  Neunkirchon  a.  d.  Süd- 
luihn,  Nieder-Oesterreich. 

Silfcersparre,  Arent,  Bofors  (Schweden). 

Vahlhampf,  Ferd.,  Hagen,  Bismarckstr.  20. 

Ausgetreten: 
Thometzek,  Ernst,  Beuthen. 


*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen'  1894.  Nr.  14,  Seite  696. 


Die  Novemberversammlung  findet  am  Dienstag 
den  19.  November,  Abends  H'/4  Uhr  in  der  Städtischen 
Tonhalle  zu  Düsseldorf  statt. 

Die  Tagesordnung  lautet: 

1.  Ueber  ein  neues  Prefsverfahren  für  grofse  Stahl- 
blöcke behufs  deren  Vorbearbeitung  für  grofse 
Profileisen.  Vortrag  von  Hrn.  Civilingenieur 
Jul.  Buch  in  Longeville-Melz. 

2.  Technische  Mitteilungen. 


•  l 


Die  nächste  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

findet  am  19.  Januar  1806  in  der  Stadtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  statt. 

—  -  ^o*c~  
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15.  Jahrgang. 


Der  deutsche  Schiffbau  und  die  deutschen  Walzwerke. 


iie  am  16.  November  d.  J.  in  Hannover 
zwischen  der  Schiff baugruppe  und  den 
et  übrigen  Gruppen  des  Vereins  deutscher 
w  Eisen-  und Stahlinduslrieller  gepflogenen 
Verhandlungen  —  so  schreibt  die  »Köln.  Ztg.', 
deren  Ausführungen  wir  durchaus  zustimmen  — 
sind  zu  einem  sehr  glücklichen  Endergebnifs  ge- 
langt. Einmal  sind  durch  sie  manche  bisher  vor- 
handene mifsverständliche  Auffassungen  auf  beiden 
Seiten  geklärt  worden,  und  andererseits  hat  man 
auch  geeignete  Mittel  und  Wege  gefunden,  um  der 
Verwendung  englischen  Stahls  und  Eisens 
zu  deutschen  SchitTen  wirksam  Abbruch  zu  thun. 
In  wie  umfassendem  Mafse  letztere  Verwendung  zur 
Zeit  noch  geschieht,  wurde  io  der  Versammlung 
durch  Zahlen  nachgewiesen.   Die  freigeschriebenen 
ZollbetrSge  für  den  von  den  innerhalb  der  Zoll- 
grenze belegenen  Werften  zollfrei  eingeführten 
Schiffbaubedarf  betrugen  in  dem  Zeitraum  von 
1884/85  bis  1889/90  4  313  000    M,  wovon  auf 
aas  letzte  Haushaltsjahr  allein  ein  Betrag  von 
•»ehr  als  1  Million  Mark  entfiel.    In  den  ge- 
nannten 6  Jahren  wurden  von  den  innerhalb  der 
Zollgrenze  belegenen  Werften  zollfrei  aus  dem 
Auslande  eingeführt  682  500  Kilocentner  Platten 
"nd  Bleche  aus  Stahl  oder  Eisen,  324  000  Kilo- 
«nlner  Eisen  und  Stahl  in  Stücken,  Eck-  und 
Winkeleisen,  149  000  Kilocentner  Roheisen  und 
"ohslalil,    j  16  000  Kilocentner  eiserne  Schiffs- 
2irJn'Schaften-  Anker,  Ketten,  Drahtseile  u.  s.  w.; 
tüOO    Kilocentner   Erzeugnisse    aus  Kupfer, 
Messing.  Zink,  Blei;   47  000   Kilocentner  Ma- 
schinen und  Dampfkessel;   310  000  Kilocentner 
«^»ger  Schiffbaubedarf.    Ganz  besonders  hat 
lcn  seit  dem  vorigen  Jahre  die  Verwendung  aus- 
fischen Stahls  und  Eisens  vermehrt.  1894/95 
XXIILu 


wurde  eine  mehr  als  doppelt  so  grofse  Menge 
von  Roheisen  und  Rohstahl,  sowie  an  Stab-, 
Eck-  und  Winkeleisen  zu  Schiffbauzwecken  zoll- 
frei eingeführt  als  im  Vorjahr,  und  die  Einfuhr 
von  Platten  und  Blechen  hat  um  rund  140  % 
zugenommen.  Zu  diesen  Ziffern  kommt  nun 
noch  die  bei  weitem  gröTsere  Summe  des  heutigen 
Schiffbaubedarfs,  den  die  im  Freihafengebiet 
liegenden  Werften  verwendet  haben  und  über  den 
statistische  Aufzeichnungen  nicht  geführt  werden. 

Die  Frage  der  Verwendung  deutscher  Er- 
zeugnisse  an  Stelle  des  englischen  ist  nun 
wesentlich  eine  Preisfrage.    Es  mufs  anerkannt 
werden,  dafs  die  deutschen  Schiffswerften  wieder- 
holt nicht  allein  Versuche  gemacht,  sondern  auch 
Geldopfer  nicht  gescheut  haben,  deutsche  Er- 
'  Zeugnisse   den   englischen    vorzuziehen.  Stellt 
sich  aber  der  Preisunterschied  zu  hoch,  um  von 
den  Werften  und  Rhedereien   getragen  werden 
zu  können,  so  ist  es  bei  der  keineswegs  glänzenden 
Lage  des  Schiffbaus  in  Deutschland  nicht  zu 
verwundern,    wenn   man  englisches  Erzeugnifs 
vorzieht.     Es    mufs  also   darauf  hingearbeitet 
werden,  dafs  der  Preisunterschied  zwischen  dem 
englischen  und  dem  deutschen  Schiffbaubedarf 
geringer  werde.   Da  dies  durch  eine  Verbesserung 
der  technischen  Hülfsmittel  nicht  angängig  er- 
scheint —  denn   was   auf  diesem  Gebiete  ge- 
leistet werden  kann,   hat,   wie  dies  selbst  von 
englischen  Fachblättern  anerkannt  wird,  gerade 
die  deutsche  Technik  geleistet  — ,  so  haben  hier 
die  Eisenbahnen  einzusetzen,  deren  nationale 
Pflicht  es  ist,  zur  Verdrängung  der  englischen 
Erzeugnisse  durch  möglichst  niedrig  bemessene 
Tarife  mitzuhelfen.    Es  erscheint  durchaus  un- 
wirtschaftlich, dafs  Millionen  aus  den  Eisenbahn- 

1 


I 


Digitized  by  Google 


1082   SUhl  und  Eisen. 


Ei-slarifermäfsiyung  und  Landirhthachuft^  


1.  December  1895. 


Überschüssen  zu  anderen  Staatszwecken  dem  Staat 
überwiesen  werden,  und  dafs  andererseits  Millionen 
dem  englischen  Wettbewerb  anheimfallen,  die 
der  inländische  Gewerbefleifs  verdienen  und  dem 
deutschen  Vaterland  und  seinen  Arbeitern  er- 
halten könnte.  Mit  Recht  erblickt  man  darum 
in  den  hannoverschen  Berathungen  als  erstes 
Mittel  zur  Abhülfe  der  bisher  bestehenden  Un- 
zuträglichkeiten die  Herabsetzung  der  Eisenbahn- 
frachten für  Schiffbaubedarf  auf  möglichst  niedrige 
Sätze.  Ferner  war  man  darin  einig,  dafs  zu 
allen  Fahrzeugen,  welche  staatlichen  Zwecken 
dienen,  also  auch  zu  solchen  Kauffahrteischiffen, 
welche  für  den  Kriegsfall  als  Kreuzer  u.  s.  w. 
ins  Auge  gefafsl  sind,  staatlicherseits  die  Ver- 
wendung deutscher  Erzeugnisse  vorgeschrieben 
werden  müsse. 

Endlich   besprach   man  den  Umstand,  dafs 
die  englischen   Werke,   welche  Schiffbaubedarf 
herstellen,  thatsächlich  heute  schneller  zu  liefern 
pflegen  als   die  deutschen  Werke.    Dies  liegt 
aber  nicht  etwa  an  der  Leistungsfähigkeit  oder 
Leistungsunfähigkeit  der  deutschen  Werke,  sondern 
daran,  dafs  die  letzteren  nicht  so  regelmäfsig  wie 
die  englischen  Werke  für  Lieferungen  thatsächlich 
in  Anspruch  genommen  werden  und  darum  bisher 
nicht    in  jedem  Augenblick   imstande  gewesen 
sein  mögen,  umfangreiche  Lieferungen  in  ganz 
kurzer  Zeit  fertig  zu  stellen.   England  läfst  that- 
sächlich noch  heute  70  bis  80  %  des  gesammten 
Tonnengehalts  neu  erbauter  Schiffe  der  Erde  auf 
seinen  Werken   vom  Stapel,   wie  erst  jüngst  in 
der  Hauptversammlung  des  „Iron  and  Steel  In- 
stitute*  festgestellt  wurde.    Unter  solchen  Um- 
ständen ist  es  nur  natürlich,  wenn  die  englischen 
Werke    grofse  Mengen    von  Schiffbaubedarf  in 
verhältnifsmäfsig  kurzer  Frist  zu  liefern  imstande 
sind.    Allein  ebenso  unnatürlich  wäre  es,  dies 
nun  für  alle  Zeit  als  maßgebend  gelten  zu  lassen 


und  es  für  unmöglich  zu  halten,  dafs  das  auch 
seitens    deutscher   Werke    möglich    wäre.  Im 
Anfange   dieses  Jahrhunderts   haben   wir  auch 
alle  Maschinen,  Kessel,  Eisenbahnschienen  u.s.w. 
von  England  bezogen,  heute  ist  Deutschland  - 
wie  auch  die  vorläufigen  Berichte  der  Abordnung 
der  .British  Iron  Trade  Association"  nach  Deutsch- 
land ergeben   —  England   in  der  Herstellung 
dieser   Artikel    durchweg  voran.  Thatsächlich 
sind    denn   auch   heute  schon   die  gesammten 
deutschen  Walzwerke  befähigt,  der  Lieferung 
des  Schiffbaubedarfs  gerecht  zu  werden,  wenn 
sie   dauernd   für   diese  Lieferung  in  Anspruch 
genommen  würden.    Man  hat  nun  die  Bildung 
einer  Sammelstelle  der  deutschen  Walzwerke,  bei 
der  alle  Lieferungsanfragen  der  deutschen 
Schiffswerften  einzureichen  wären,  um  mög- 
lichst schnelle  Beantwortung  zu  finden,  vorge- 
schlagen. Setzt  man  auf  diese  Weise  die  Lieferungs- 
fähigkeit der  gesammten  deutschen  Walzwerke  dem 
englischen  Wettbewerb  entgegen,  so  werden  auch 
die  bisherigen  Unzuträglichkeiten  abgeschwächt 
werden  und  auf  die  Dauer  ganz  schwinden. 

Wir  begrüfsen  darum  die  drei  Beschlüsse 
der  hannoverschen  Berathung,  Schritte  zu  thun, 
dafs  1.  die  Eisenbahntarife  für  Schiffbaubedarf 
so  niedrig  als?  eben  möglich  bemessen  werden, 
dafs  2.  für  alle  zu  staatlichen  Zwecken  dienenden 
Schiffe  regierungsseitig  die  Verwendung  deutschen 
Baubedarfs  vorgeschrieben  werde,  dafs  endlich 
3.  die  deutschen  Schiffbauwerften  bei  jeder 
Lieferung  ihre  Aufrage  an  eine  Sammelstelle  der 
deutschen  Walzwerke  richten,  mit  größter  Freude, 
um  so  mehr,  als  diese  Beschlüsse  einstimmig  ge- 
fafsl worden  sind.  Der  gute  Geist,  der  über 
den  hannoverschen  Beralhungen  schwebte,  wird, 
so  hoffen  wir,  ein  gutes  Endergebnis  für  den 
Schutz  des  heimischen  Gcwerbfleifses  in  Bälde 
herbeiführen  helfen. 


Erztarifermäfsigung  und  Landwirtschaft. 


Die  von  uns  veröffentlichten  „Actenstücke  zur 
Frage  der  Herabsetzung  der  Tarife  für  Erz- 
sendungen  auf  weitere  Entfernungen1'  haben,  wie 
uns  von  mehreren  Seiten  übereinstimmend  mit- 
getheill  wird,  auch  besondere  Beachtung  seitens 
landwirthschaftlicher  Kreise  gefunden.  Nament- 
lich ist  der  (Seite  967  und  1007)  seitens  der 
vereinigten  Saar  -  luxemburgisch  -  lothringischen 
Werke  gemachte  Vorschlag,  den  für  die  Thomas- 
roheisen-Darstellung im  Möller  erforderlichen 
Phosphor  durch  Vergichlung  einer  entsprechenden 
Menge  von  Thomasschlacke  zu  erhalten,  auf  grofse 
Bedenken  seitens  dieser  Kreise  geslofsen. 

Eine  Betrachtung  der  einschlägigen  Ver- 
hältnisse ergiebt  denn  auch  in  der  Thal,  dafs 
diese  Bedenken  völlig  gerechtferligt  sind. 


Der  Vorschlag  der  genannten  westdeutschen 
Werke  ging  (vgl.  Seile  1010)  dahin,  entweder 
einen  Möller  A  mit  3,32  %  Zusatz  von  Thomas- 
schlacke oder  einen  Möller  B  mit  sogar  5,12  % 
Zusatz  von  Thomasschlackc  zu  nehmen.  Legen 
wir  diese  Möller  bei  einem  größeren  niederrhoinisch- 
westfälischen  Stahlwerke  thatsächlich  zu  Grunde, 
so  finden  wir,  dafs  dasselbe  bei  einer  Monats- 
produetion  von  23  489  t  Thomasroheisen  und 
gleichzeitig  5836  t  Thomasschlacke  folgende 
Mengen  an  Thomasschlacke  benöthigen  würde: 
bei  Möller  A  mit  3,32  %  Thomasschlacken- 
zusatz 1734,5  t,  bei  Möller  B  mit  5,12  #  Thomas- 
schlackenzusatz 2695,5  t  Thomasschlacke,  d.  h. 
es  würden  bei  Möller  A  29,7%,  bei  Möller  B 
46,2  %  der  Thomasschlacke  dieses  Werkes  der 
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Landwirtschaft  verloren  gehen.  Hiernach  kann 
man  sich  ein  Bild  von  dem  Gesammtverlust 
raachen,  wenn  nach  dem  Saar-luxemburgisch- 
lolhringischen  Vorschlag  sämmtliche  nieder- 
rheinisch-westfälische Hochofenwerke  genöthigt 
würden,  im  gröfseren  Umfange  die  bei  ihnen 
fallende  Thomasschlackc  auf  den  Gichten  ihrer 
Hochöfen  aufzugeben,  anstatt  sie  an  die  Land- 
wirtschaft abzuführen. 

Von  welcher  Bedeutung  dieser  Verlust  für  die 
Landwirtschaft  sein  würde,  erhellt  aus  einer 
Uebersicht  über  die  jetzigen  Erzeugnifsverhältnisse 
an  phosphorhalligen  Düngemitteln  in  Deutschland 
einerseits  und  den  Bedarf,  welchen  z.  Z.  unsere 
heimische  Landwirtschaft  an  den  aus  der  Thomas- 
schlacke  gewonnenen  Düngemitteln  andererseits  hat. 

Nach  den  uns  vorliegenden  Ermittlungen  hat 
der  Verbrauch  an  phosphorsäurehaltigen  Dünge- 
mitteln im  Laufe  der  letzten  8  Jahre  um  mehr 
als  16  Millionen  Centner.  also  um  reichlich 
2  Millionen  Geniner  jährlich,  zugenommen.  Zur 
Zeit  wird  sich  der  Jahresverbrauch  in  Deutsch- 
land auf  etwa  33  Millionen  Gentner  stellen,  wo- 
von die  gröfsere  Hälfte  auf  Thomassclilackenmelil 
und  der  etwas  kleinere  Theil  auf  Supcrphosphat 
entfallen  mag. 

Das  sind  recht  stattliche  Zahlen,  die  aber 
sofort  an  Gewicht  verlieren,  wenn  wir  ihnen  die 
landwirtschaftlich  benutzte  G  esammlfläche  im 
Deutschen  Reiche  gegenüberstellen  und  uns  des 
sicheren  Nutzens  erinnern,  den  uns  die  rationelle 
Verwendung  der  phosphorsäurehaltigen  Dünge- 
mittel bringt.  Die  gesammte  landwirthschaft- 
lich benutzte  Fläche  beträgt  nämlich  35  164  597  ha. 
Demnach  beläuft  sich  der  jährliche  Verbrauch 
an  phosphorsäurehaltigen  Düngemitteln  noch  nicht 
auf  1  Ctr.  für  je  l  ha. 

Von  dem  mehr  und  mehr  an  Ausdehnung 
gewinnenden  Anbau  von  Stoppel-  und  Zwischen- 
fruchtgewächsen zum  Zweck  der  Gründüngung 
ganz  abgesehen,  dürften  nach  unserer  Berechnung 
etwa  5  216  000  ha  mit  Hülsenfrüchten,  Klee- 
gewächsen und  derartigen  Futterpflanzen  bestellt 
werden.  Um  nun  das  Gedeihen  derselben  zu 
sichern  und  der  Kleemüdigkeit  vorzubauen,  inüfsten 
für  diese  Flächen  mindestens  8  Ctr.  phosphor- 
säurehalliger  Düngemittel  gebraucht  werden  = 
41  728  000  Ctr. 

Es  sind  weiter  vorhanden  ungefähr  5  915  770  ha 
«lesen,  die  sich  im  Durchschnitt  für  eine 
Düngung  von  6  Ctr.  für  je  1  ha  sehr  dankbar 
erweisen  würden,  =  35  494  620  Ctr.,  zusammen 
'7222620  Ctr. 

Mit  dieser  Menge,  beinahe  der  zweieinhalb- 
Fachen  der  Gesammtproduction,  wäre  erst  das 
»lutnothwendige  gedeckt;  für  die  vorhandenen 
beiden  und  Hütungen  (etwa  2  124  330  ha)  bliebe 
nichts  übrig,  und  an  eine  Düngung  für  den  54,37  % 
'ler  Culturfläche  einnehmenden  Getreidebau,  für 
«n Kartoffel-  (11,57  %),  für  den  Zucker-,  Futter- 


rübenbau  u.  s.  w.  wäre  bei  der  heuligen  Production 
gar  nicht  zu  denken. 

Wenn  wir  uns  nun  vergegenwärtigen,  dafs 
gerade  unsere  tüchtigsten  Landwirthe  für  ihre 
Aecker  und  Wiesen  das  Doppelte  und  Dreifache 
des  hier  angegebenen  Quantums  von  8  bezw. 
6  Ctr.  für  je  1  ha  jährlich  gebrauchen,  so 
kommen  wir  zu  der  Ueberzeugung,  dafs  mehr 
als  die  Hälfte  des  nutzbaren  Bodens  in  Deutsch- 
land entweder  mit  ungenügender,  oder  ganz  ohne 
Zufuhr  von  phosphorsäurehaltigen  Düngemitteln 
bewirtschaftet  wird.  Und  dabei  steht  die  Phos- 
phorsäure, dank  der  Concurrenz  des  Thomas- 
schlackenmehls, gegenwärtig  so  niedrig  im  Preise, 
wie  nie  zuvoi,  so  dafs  hierdurch  eine  stärkere 
Verwendung  geradezu  veranlafst  werden  müfste. 
Da  die  Production  an  phosphorsäurehalligen 
Düngemitteln  noch  gesteigert,  also  dem  Bedarf 
entsprechend  gestaltet  werden  kann,  so  ist  jedem 
Landwirt,  der  seinen  Vortheil  zu  erkennen  weifs, 
nicht  blofs  heute,  sondern  auch  in  Zukunft  aus- 
reichend Gelegenheil  geboten,  die  zur  Vervoll- 
ständigung des  in  der  eigenen  Wirthschaft  er- 
zielten Düngers  unentbehrliche  Phosphorsäure  mit 
verhältnifsmäfsig  geringen  Ausgaben  zuzukaufen. 

Es  bedarf  hier  nicht  des  Beweises,  denn  es 
ist  eine  feststehende,  leider  zu  wenig  beachtete 
Thatsache,  dafs  alle  seit  langer  Zeit  der  Gultur 
unterworfenen  Grundstücke,  ob  Aecker  oder  Wiesen, 
arm  an  P  h  o  s  p  h  o  r  sä  u  r  e  sind,  während  sich 
ein  Mangel  an  Kali  hauptsächlich  nur  in  Moor-, 
Sand-  und  hellfarbigen  Löfsböden  bemerkbar 
macht  und  Kalk  überall  leicht  und  billig  ersetzt 
werden  kann.  Wenn  uns  nun  weiter  bekannt 
ist,  dafs  die  gering  bemessenen  phosphorsäure- 
halligen Verbindungen  des  Bodens  den  Pflanzen 
so  schwer  zugänglich  sind,  dafs  diese  nur  zu 
kümmerlichster  Entwicklung  gelangen,  wenn  nicht 
für  die  Bereicherung  des  Bodens  an  Phosphor- 
säure gesorgt  wird,  so  darf  es  als  eine  volks- 
wirtschaftliche Aufgabe  ersten  Ranges  betrachtet 
werden,  überall  für  den  Ersatz  der  verbrauchten 
Phosphorsäure  einzutreten. 

Die  Bedeutung  der  Phosphorsäure  für  das 
pflanzliche  und  thierische  Leben  sowie  die  Menge 
der  dem  Boden  durch  die  Ernten  und  in  weiterer 
Folge  der  Wirthschaft  durch  den  Verkauf  der 
Erzeugnisse  entzogenen  Phosphorsäure  zeigt, 
dafs  es  geradezu  eine  Versündigung  an  der 
deutschen  Landwirtschaft  wäre,  wollte  man 
ihr  dieses  wichtige  Düngemiltel  nach  dem  Saar- 
luxemburgisch-lothringischen Vorschlage  zu  einem 
grofsen  Theil  entziehen  und  auf  diese  Weise  den 
übrigbleibenden  Rest  verteuern. 

Heute  bildet  die  Thomasschlacke  zwischen 
Landwirtschaft  und  Industrie  eine  Brücke,  deren 
Abbruch  eine  schwere  Schädigung  beider  Theile 
herbeiführen  würde.  An  einer  richtigen  Gestaltung 
der  Erztarife  hat  daher  die  Landwirtschaft  ebenfalls 
ein  sehr  vitales  Interesse. 
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Dinassteine. 


Es  ist  leider  eine  unbestrittene  Thatsache, 
dafs  vielfach  infolge  alter  Ueberlieferungen,  die 
heule  nicht  mehr  zutreffen,  die  Producte  aus- 
ländischer Industrieen  den  deutschen  vorgezogen 
werden.  Ein  schlagendes  Beispiel  hierfür  sind  die 
sogenannten  Dinassteine.  Diese  Steine,  welche 
als  feuerfeste,  nicht  schwindende  Materialien  für 
den  Ofenbau  von  der  gröfsten  Wichtigkeit  sind, 
wurden  anfangs  aus  den  Dinasfelsen  in  Süd- Wales 
hergestellt.  Diese  Felsen  bestehen  aus  einem 
reinen  Quarz,  aus  dem  unter  Zusatz  von  1  bis  2  % 
Kalk  als  Bindemittel  Steine  hergestellt  werden, 
welche  die  von  den  Dinassteinen  geforderten 
Eigenschaften  zeigen. 

Da  wir  nun  in  verschiedenen  Gegenden 
Deutschlands  auch  quarzartige  Felsen  von  hohem 
Kieselsäuregehall  haben,  so  liegt  kein  Grund  vor, 
dafs  nicht  auch  wir  Dinassteine  herstellen  könnten, 
welche  von  genau  der  gleichen  Güte  wie  die 
englischen  sind.  Um  die  Fabricate  verschiedenen 
Ursprungs  beurtheilen  zu  können,  ist  es  erforder- 
lich, die  Ansprüche  zu  kennen,  welche  man  an 
gute  Dinassteine  stellt.  Außerdem  müssen 
Prüfungsverfahren  bekannt  sein ,  welche  ver- 
gleichende Versuche  ermöglichen. 

Die  Dinassteine  sollen  gut  mechanisch  fest 
sein,  einen  hohen  Schmelzpunkt  besitzen,  im 
Feuer  nicht  schwinden,  sondern  möglichst  con- 
stantes  Volumen  behalten  und  einen  hohen  Kiesel- 
säuregehalt aufweisen. 

Es  mag  hier  angezeigt  sein,  die  Prüfungs- 
metlioden,  welche  es  den  Ingenieuren  ermöglichen, 
vergleichende  Versuche  anzustellen,  wiederzu- 
geben. 

Zur  Ermittlung  der  mechanischen  Festigkeit 
begnügt  man  sich  wohl  meistens  damit,  mit  dem 
Hammer  den  Stein  anzuschlagen.  Der  Stein 
gilt  für  mechanisch  fest,  wenn  er  klingt.  Nach 
der  Höhe  des  Klanges  wird  die  Güte  geschätzt. 
Bessere  Vergleichswerthe  wären  wohl  zu  erzielen 
durch  Bestimmung  der  Druck-  und  Bruch- 
festigkeit. Wir  mufsten  uns  mit  der  ersten 
Probe  begnügen,  weil  uns  nicht  genügend  Ver- 
suchsmaterial vorlag. 

Um  sich  schnell  und  leicht  über  die  mehr 
oder  minder  grofse  Schwerschmelzbarkeil  zu 
orientiren,  genügt  es,  wie  viele  systematische 
Versuche  von  Bischof  und  Seger  ergeben  haben, 
kleine  Splitter  des  zu  prüfenden  Materials  von 
20  bis  30  mm  Länge  und  etwa  5  mm  Stärke 
im  Devilleschen  Ofen  zu  erhitzen.  Der  Devillesche 
Ofen   ist   weiter   nichts  als  ein  hohler  Cylinder 


aus  höchst  feuerfestem  Material,  der  unten  durch 
eine  schmiedeiserne  Platte  begrenzt  ist,  welche 
in  der  Mitte  eine  OefTnung   von   3   cm  Durch- 
messer hat.     Um   diese  herum  sind  noch  zwei 
Reihen  feiner  Löcher   von   6   mm  Bohrung  an- 
geordnet, die  in  gleichem  Abstände  vertheilt  sind. 
Der   35   cm   hohe   feuerfeste  Cylinder  ist  mit 
einem   eisernen   Mantel   umgeben,   welcher  die 
gelochte  Platte   nach   unten  um  8  cm  überragt 
und  auf  einem  eisernen  Teller   mit  drei  Füfsen 
ruht.    Zwischen  Teller  und  Bodenplatte  befindet 
sich   eine   runde  Oeffnung   von   25   cm  Weile, 
durch   welche   mittels  eines  Gebläses  Druckluft 
eingeführt   wird.     Der  innere  Durchmesser  des 
hohlen  Cylinders  ist  etwa  10  cm  und  die  Wand- 
stärke etwa  6  cm.     In  diesem  Cylinder  werden 
kleine    feuerfeste  Tiegel    aus   hoch  feuerfester, 
stark   thonerdehalliger  Masse  eingesetzt,  welche 
die  zu  prüfenden  Splitter  enthalten.    AU  Brenn- 
material  ist   es    wegen    des   geringen  Gehaltes 
an    Aschebesland    empfehlenswert ,  Rclorlen- 
graphit  zu  nehmen. 

Zur   Conlrole    der   Temperatur  dienen  am 
besten  die  von  Prof.  Seger  eingeführten  Normal- 
schmelzkegel.     Es  sind  dies  Tetraeder,  welche 
aus  Mischungen  von  Thon  und  Sand  oder  aus 
Glasuren  hergestellt  sind,  die  alle  verschiedene 
Schmelzpunkte  haben.   Auf  die  Zusammensetzung 
und  Herstellung  dieser  Schmelzkegel  wollen  wir 
nichl  näher  eingehen,  verweisen  aber  auf  die 
Publicalion,  welche  in  der  .Thonindustrie-Zeilung" 
erfolgte.     Es  sei  hier  nur  gestattet,  chemische 
Zusammensetzungen  und  die  geschätzte  Temperatur 
einzufügen,  wobei  jedoch  ausdrücklich  bemerkt 
sei,   dafs   die  Temperaturangabe   nichl  wissen- 
schaftlich  präcis  ist,  sondern  auf  Schätzungen 
beruht.     Die  Temperalurzahlen  sind  gewonnen 
dadurch,   dafs   Dunkelrothglulh   710«  C.  ange- 
nommen ist,  eine  Angabe,  die  die  meisten  Lehr- 
bücher verbreiten.   Bei  dieser  Temperatur  schmilzt 
Kegel  022;  beim  Schmelzpunkt  des  Silbers,  der 
meist  auf  950°  C.  angegeben  ist,  schmilzt  Kegel  010. 
Dem  Schmelzpunkt  der  Legirung  90  Gold  und 
10  Platin,  welcher  auf  1150°  C.  geschätzt  wird, 
entspricht  Kegel  1.    Für  Kegel  20  sind  1700°C. 
angenommen,    weil  bei  dieser  Temperatur  Ber- 
liner Porzellan  gar  gebrannt  und  von  einzelnen 
Forschern  die  Garbrennlemperatur  auf  1700  °  C. 
angegeben  wird.    Die  Glasurmischungen  sind  so 
gewählt,    dafs   die   einzelnen   Zeilintervalle,  m 
welchen    die   Kegel    bei    successivem  Erhitzen 
schmelzen,  bei  gleichmäfsig  gesteigertem  Feuer 
die  gleichen  sind. 


Digitized  b 


her  1895. 


l)inas*trine. 


Stahl  und  Risen.  1085 


GcnchStzt« 
'  Turoperntur 

1  i;r.id4M,iu» 


022 
021 
020 
019 
ni8 
017 
016 
015 
014 
013 
012 
011 
010 
09 
OS 
07 
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05 
04 
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3 
4 

s 

G 

7 

B 
o 

10 

II 

12 
13 


0,5  Na>0 
0.5  PbO 
0,5  NaiO 
0,5  PbO 
0,5  Na.0 
0.5  PbO 
0.5  NaiO 
0.5  PbO 
0,5  NaiO 
0,5  PbO 
0.5  ffatO 
0,5  PbO 
0,5  NaiO 
0,5  Pb  O 
0,5  NaiO 
0,5  PbO 
0,5  Na.  O 
0.5  Pb  O 
0,5  Na.O 
0,5  PbO 
0,5  Na.O 
0,5  PbO 
0.5  NaiO 
0.5  PbO 
0,3  Ki  O 
0,7  Ca  O 
0.:?  KiO 
0,7  Ca  O 
0.3  KiO 
0,7  CaO 
0,3  K»  Ü 
0,7  CaO 
0,3  KiO 
0,7  CaO 
0.3  Ki  O 
0.7  CaO 
0,3  K.O 
0,7  CaO 
0,3  KiO 
0,7  CaO 
0,3  KiO 
0,7  CaO 
0,3  K,0 
0.7  CaO 
0,3  K,0 
0,7  CaO 
0,3  KiO 
0,7  CaO 
0,3  K.O 
0,7  CaO 
0.3  KjO 
0.7  CaO 
0,3  K,0 
0,7  CaO 
0.3  K,0 
0.7  CaO 
0.3  KtO 
0,7  CaO 
0,3  KtO 
0,7  CaO 
0,3  K,0 
0,7  CaO 
0,3  K,0 
0,7  CaO 
0,3  K,0 
0.7  CaO 
0,3  K.0 
0,7  CaO 
0.8  K.O 
0,7  CaO 


! 


0,1  AhO» 
0.2  Ali  Oj 
0,3  Ali  Oi 
0.4  AI.  O, 
0.5  Ah  O, 
0.55  AM), 
0,6  Ab  Oi 
0,65  AhO j 
0,7  Ah  Oi 
0.75  Ali  Oi 
0,8  AhO, 


/ 
1 
/ 
I 
/ 
\ 
1 
\ 
I 
\ 
I 
\ 
I 
\ 
f 
I 
/ 
I 

/ 

\  0.2  Fei  O. 
/  0,3  Ah O, 
\  0,2Fe.Oi 
/  0.3  Ali  Oi 
\  0,2  FeiOi 
/  0,8  Ah O« 
l  0,2  Fe.  O, 
/  0,3  Ah  O, 
l  0.2  Fei  03 
/  0,3  Ah  O., 
1  0.2  Fei  Oa 
f  0,3  Ah()3 
l  0,2  Fei  Oa 
/  0,3  AI.  Oi 
l  0.2  Fei  Os 
/  0.2  Ah  O« 
\  0,2  Fe,  O, 
/  0.3  Ah  On 
\  0,2  Fei  O, 
/  0,8  Ah 03 
\  0,2  Fe»  O» 
/  0,3AhOa 
\  0,1  Fe,  Os 
/  0.4  AhO.. 
\0.05  Fei  O. 
J0,45  Ah  Oi 

j  0,5  Ah  Oi 


{r 

/  2,4 
l  1 

/  2,6 

I  1 

\  2,8 
l  1 

/  a 
\  i 

i  3,1 
t  1 
/  8,2 
I  I 
(  8,8 
1  1 

f  M 

l  1 

/  8,5 

1  1 
1,(5 


Si  O, 
Bi  O  » 
Si  Oi 
Bi  Oi 
Si  Oi 
Bi  Oi 
Si  O. 
Bi  Oi 
Si  Oi 
Bi  Oi 
Si  O. 
Bi  Oi 
Si  0* 
IhOi 
Si  Oi 
Bi  Oi 
Si  Oi 
BiO. 
Si  Oi 
BiOi 
Si  Oi 
Bi  O  i 
Si  Oi 


I 


1  BiO, 
8,50  Si  O, 
0,50  BiO, 
3,55  Si  Oi 
0,45  BiOs 
/  3,«0  Si  Oi 
\  0,40  Bi (h 
(  8,05  Si  ( »i 
l  0,35  B.Oa 
/  8,70  Si  Oi 
\  0,:»  Bi  Oi 
f  8,75  Si  Oi 
[  0,25,BiO.i 
/  8,*0  Si  Oi 
\  0,20  B.  Os 
/  3,S5  Si  Oi 


0,15  BiOi 
3,00  Si  Oi 
0,10  Bi  Oi 
3,05  Si  Oi 
0,05  BiOi 

4  Si  Oi 
4  Si  O. 
4  Si  Oi 


4  Si  O. 


0,5  Ah  Oi  5  SiO* 
0,6  AhO,  «  SiOi 
J  0,7  Ah O.  7  SiOi 
J  0,8  Ah  Oi  8  SiO. 
|  0,9  Ah O.i  9  SiO« 
}  1,0  Ali 0.i  10  SiO« 
J  1,2  Ah 0,12  SiOi 
}  1,4  Ah  Oi  14  SiOi 
}  1,6  Ah  Oi  16  SiO., 


710 
730 
7  r,^ 
770 
790 
810 
830 
8f,i. 
870 
S'Ji. 
910 
930 
95Ü 
970 
990 
1010 
1030 
1050 
1070 
1090 
1110 
1130 
1150 
1179 
1208 
1237 
1266 
1295 
1323 
1352 
1381 
1410 
1439 
1468 
1497 
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14 

15 
16 
17 
18 
19 
20 
•21 
22 
23 
24 
25- 
26 

27 

2* 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 


OJCal)}1'8  AU*  «SiO. 

Ij  CaO  }  AUOs  2,Si0' 
!;JSg}M  Ah  O.  24  Si  Oi 

J:?  So}8»7  A^() 

0,7  lio}'V  AhO,  31  SiO. 

Ah  Oi  85S,Oi 

!:;£8}MAi.o.»sio. 

S;JS8}M  Ab0.44SiO, 
£«}  4,0  Ah  Oi  4t  SiO, 

S:?  SS}*»4  AU0*  wsic>' 

0,3  KiO 
0,7  C 

0  7  CaO  }  8»ß  Ali0°  öfiöi0« 
5;  g0}  7,2  AhO«  72  SiO, 

Jj-J         I  20  Ah 0,200 SiO. 

10  Si  Ot 

5  SiOi 

6  SiO, 
5  SiO; 
4  SiO, 
3  SiO. 

Ah  Oi  2,5  SiOa 
Ah  Oi    2  SiOi* 
2  SiO." 


Jij°,  }  6,0  Ah  Oi  60  SiOi 


Ahn, 
AI.  Iii 
Ah  < ».. 
Aho, 
AhO, 
Aho, 


Ah  Oi 


1526 
1555 
1584 
1613 
1642 
1671 
1700 
1730 
1760 
1790 
1820 
1850 
1SS0 

1910 

1940 
1970 
2000 
2030 
2070 
2090 
2120 
2150 
2180 


Aus  der  chemischen  Formel  ist  ersichtlich, 
dafs  bei  den  Kegeln  022-011  als  Flufsmittel 
Natron  und  Bleioxyd  genommen  ist.  Der  Unter- 
schied zwischen  den  einzelnen  Nummern  besteht 
darin,  dafs  die  niedrigen  Nummern,  je  0,1  Als03 
und  0,2  SiOi  mehr  haben.  Die  Mischung  der 
Kegel  010  bis  01  unterscheidet  sich  durch  den 
Borsäuregehalt.  Bei  den  Kegeln  4-27  sind 
die  Flufsmittel  dieselben,  der  Thonerde-  und 
Kieselsäuregchalt  wächst  aber  allmählich.  Die 
Kegel  28-36  sind  reine  Thonerde  -  Silicate. 
Abbildu.  1  ist  die  Photographie  von  4  Kegeln, 
welche  dem  Feuer  ausgesetzt  waren.  Ein  ober- 
flächlicher Blick  genügt,  die  Unterschiede 
zwischen  den  einzelnen  Kegelnummern  erkennen 
zu  lassen. 

Infolge  ihres  gleich mäfsigen  Schmelzens  werden 
die  Segerschen  Kegel  vielfach  zum  Messen  der 
Temperatur  von  technischen  Feuerungsanlagen 
benutzt.  Zur  Messung  von  Temperaturen  be- 
dient man  sich  am  bequemsten  der  sogenannten 
Heintzschen  Hängeschalen,  welche  in  Abbild.  2 
und  3  wiedergegeben  sind. 

•  Kaolin. 
•*  Thonschierer. 
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Ist  die  Temperatur,  welche  man  zu  messen 
wünscht,  völlig  unbekannt,  so  setzt  man  zuerst 
die  unteren  Krgel  022  bis  015  in  den  Uten, 
am  bequemsten  wohl  mittels  der  „Heinlzschen 
Hängeschalen".  Sobald  man  glaubt,  dafs  die 
Schalen  die  gleiche  Temperatur  wie  der  Ofen 
selbst  angenommen  haben,  zieht  man  dieselben 
heraus  und  untersucht  den  Inhalt.  Waren  alle 
Kegel  geschmolzen,  so  werden  die  Hängeschalen 
mit  höher  schmelzbaren  Kegeln  besetzt,  also  z.  B. 
014  bis  07,  und  wieder  in  den  Ofen  gebracht 
und  nach  einiger  Zeit  die  Kegel  wieder  beobachtet. 
Waren  wieder  alle  Kegel  geschmolzen,  so  werden 
noch  höhere  eingesetzt  und  zwar  so  lange,  bis 
1  oder  2  Kegelnummern  nicht  mehr  schmelzen, 
selbst  wenn  dieselben  über  eine  Stunde  im 
Feuer  bleiben. 

Möge  der  letzte  Versuch  das  vorstehende  Bild 
zeigen,  so  können  wir  mit  Bestimmtheit  sagen, 
die  Temperatur  in  der  Feuerung  war  so  hoch, 
dafs  Kegel  7  geschmolzen  ist.    Fs  ist  dies  eine 


Iii 


Abbild.  I. 

Angabe,  die  jeden  Tag  controlirt  werden  kann, 
weil  die  Kegel  von  stets  gleichbleibender  Qualität 
käuflich  zu  haben  sind. 

Zur  Bestimmung  der  Schmelzpunkte  schlägt 
man  nun  folgenden  Weg  ein:  man  verbindet 
zuerst  den  vorhin  beschriebenen  Ofen  mit  dem 
Blasebalg,  verschmiert  den  aufgebogenen  Rand 
des  Dreifufstcllers  mit  sehr  sandigem  Thon  und 
bereitet  den  Tiegel  mit  den  Versuchskörpern  vor. 
Die  Tiegel  haben  eine  Höhe  von  50  mm,  einen 
äufseren  Durchmesser  von  45  mm  und  5  mm 
Wandstärke.  Der  Tiegeldeckel  ist  5  mm  stark, 
und  der  Untersatz  hat  auch  45  mm  Durch- 
messer und  50  mm  Höhe.  In  den  Tiegel  schüttet 
man  eine  etwa  7  mm  hohe  Schicht  eines  feinge- 
siebten Gemisches  von  bestem,  feinstgeschlämmtem 
Kaolin  und  Aluminiumoxyd  und  drückt  diese 
fest.  Jetzt  setzt  man  in  die  Schicht  die  Ver- 
suchspyramiden und  die  Seger-Brennkegel  ab- 
wechselnd im  Kreise  ein.  Durch  leichtes  Ein- 
drücken in  die  eingestreute  Schicht  erhallen  Pyra- 
miden und  Versuchskörper  den  erforderlichen  Hall 
Mittels  einer  langschenkeligen,    eisernen  Zange 


bringt  man  den  Tiegelunlersatz  auf  das  grofse 
Loch  der  Bodenplatte,  setzt  sodann  den  zu- 
gedeckten Tiegel  auf  den  Untersatz  und  beginnt 
zu  feuern.  Das  Anheizen  des  Ofens  geschieht 
in  der  Weise,  dafs  man  etwa  30  g  zusammen- 
geknittertes  Papier  entzündet  und  in  den  Brenn- 
raum wirft,  wobei  der  Blasebalg  sehr  langsam 
getreten   wird,   etwa  25  Tritte  in  der  Minute. 


Abbild.  L 

Auf  das  Papier  kommen  etwa  200  g  haselnufs- 
grofse  Holzkohlen.  Während  des  Tretens  wird 
die  weifse  Asche  des  Papiers  aus  dem  Ofen  ge- 
schleudert. Hat  die  Holzkohle  Feuer  gefangen, 
so  streut  man  eine  abgewogene  Menge  zer- 
kleinerten Retorlengraphils  in  den  Brennraum. 
Heiorlengraphit  ist  wegen  des  geringen  Aschen- 
gehalts und  der  grofsen  Dichtigkeit  das  geeignetste 
Brennmaterial.    Die  Zerkleinerung  geschieht  bis 


Abbild.  3. 

zur  Haselnufsgröfse,  und  wiegen  etwa  300 
Stückchen  1  kg.  Das  Treten  des  Blasebalgs 
wird  gesteigert  auf  etwa  50  Tritte  in  der  Mii«ute 
und  forlgesetzt,  bis  der  Tiegel  wieder  deutlich 
sichtbar  ist.  Wir  beginnen  gewöhnlich  mit  900  g 
Retorlengraphit,  wodurch  meistens  Kegel  26  ge- 
schmolzen wird;  um  höhere  Temperaturen  zu 
erzielen,  vermehren  wir  die  Brennmaterialmengen 
von  Versuch  zu  Versuch  um  26  g.  Will  man 
den  Ofen  nach  einem  Versuch  noch  heifs  be- 
nutzen, so  wird  der  Tiegel  und  der  Untersalz 
mit  der  langschenkeligen  Zange  herausgenommen 
und  die  Ueberrestc  der  glühenden  Kohlen  durch 
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die  gröfserc  Oeffnung  in  dem  gelochten  Boden 
in  den  unteren  Raum  gescharrt.  Sodann  setzt 
man  einen  neuen  Untersatz  und  Tiegel  ein,  giebl 
200  g  Holzkohlenstückchen  darauf  und  dann  die 
abgewogene  Menge  des  Brennmaterials,  wobei  zu 
berücksichtigen  ist,  dafs  beim  heifsen  Ofen  200 
bis  300  g  Graphit  weniger  erforderlich  sind. 
Die  genaue  Menge  ergiebl  sich  aus  einigen  Ver- 
suchen. Die  Tiegel  werden  nach  dein  Erkalten 
vorsichtig  aufgeschlagen.  Beim  Vergleichen  der 
Proben  ist  zu  berücksichtigen,  dafs  nur  die 
Thone  untereinander  vergleichbar  sind,  während 
die  Kegel  lediglich  anzeigen,  bis  zu  welcher 
Temperatur  die  Proben  erhitzt  wurden.  Da  die 
Ofenatmosphäre,  je  nachdem  sie  oxydirend  oder 
reducirend  ist,  einen  grofsen  Einflufs  auf  das 
Aussehen  der  Thonc  ausübt,  aufserdern  die  Be- 
urteilung der  Schmelzerscheinungen  von  der 
subjecliven  Beurtheilung  des  Experimentators 
abhängt,  wird  zweckmäfsig  nur  der  wirkliche 
Schmelzpunkt  der  Thone  nach  Segerschen  Brenn- 
graden angegeben,  ohne  auf  das  Verhallen  der 
Thone  bei  niederen  Temperaturen  näher  ein- 
zugehen. 

Zum  Messen  der  Volumenbeständigkeit  be- 
nutzt man  am  besten  die  Methode,  welche 
K.  Cramer  gelegentlich  seiner  Untersuchung  über 
Jas  Wachsen  des  Quarzes  bei  wiederholtem 
Brennen  benutzte.  Die  Methode  begründet  sich 
ilarauf,  dafs  mit  das  Wachsen  oder  Schwinden 
»on  Material  ein  Fallen  oder  Steigen  des  speci- 
fischen  Gewichtes  verbunden  ist.  Bestimmt  man 
demnach  das  specifische  Gewicht  eines  Steines 
vor  und  nach  dem  Brennen,  so  läfst  sich  daraus 
berechnen,  um  wieviel  der  Stein  gewachsen  oder 
geschwunden  ist. 

Um  die  Dinassleine  auf  das  Ausdehnen  zu 
prüfen,  wurde  das  Volumen  von  Stücken  von 
40  bis  50  g  bestimmt,  indem  der  Auftrieb  des 
mit  Wasser  völlig  gesättigten  Stückes  ermittelt 
wurde.  Aus  dem  Gewicht  und  dem  Auftriebe 
wurde  dann  berechnet ,  wieviel  Cubikcentimeter 
Wasser  1  kg  Dinasstein  aufnimmt.  Sodann 
wurde  das  Dinasstück  in  einen  Porzellanofen  ge- 
geben, der  auf  Kegel  18  abgebrannt  wurde,  und 
beide  Bestimmungen  wiederholt.  Des  besseren 
Verständnisses  halber  wollen  wir  die  Zahlen  von 
einem  Material  wiedergeben: 
die  Marke  Stella  wog  an  der  Luft.  49,252  g 
>m  Wasser   28,505  g 

das  Volumen  beträgt  demnach  .  .  20,(587 com. 
1  kg  nimmt  dann  -~?:*r^-  =420,0ccm  ein. 


Nach  dem  Erhitzen  bis  zum  Kegel  17  wog 
das  Versuchsstück: 

an  der  Luft   49,251  g 

im  Wasser   28,350  g 

das  Vol  umen  beträgt  danach     .    .  20,901  ccm. 

.  .       .      .    ,       20,901.  1000 

1  kg  nimmt  dann — 49  251      =  424,3  ccm  ein, 

mithin  hat  1  kg  Dinasstein  um  424,3  -  420,0 
=  4,3  ccm  durch  Glühen  zugenommen. 

Nach  den  eben  angeführten  Prüfungsmethoden 
untersuchten  wir  5  Dinasqualitäten ,  zwei  davon 
mit  den  Marken  Allen  und  Lowood  sind  eng- 
lischen Ursprungs.  Die  Marke  Stella  stammt 
von  der  Firma  Wilisch  &  Co.  in  Homberg  und 
die  Marke  Lütgen  1  und  H  von  der  Firma 
G.  Lütgen-Borgmann  in  Eschweiler. 

Die  Festigkeit  aller  5  Proben  war  gut;  hin- 
sichtlich des  Klanges  rangiren  die  Marken  wie 
folgt:  Lütgen  Ii,  Lütgen  I,  Stella,  Lowood,  Allen. 

Ueber  den  Kieselsäuregehalt  geben  folgende 
Analysen  Aufschlüsse: 

S.O,       AJA+fWJi  C-iO 

Stella   9M0         1.40  3,20 

Allen   97,40  1,49  1.11 

Lowood   96.K0          2.23  0.97 

Lütgen  t   96.24  2.36  1,40 

Lütgen  II   96,54          2,08  1.43 

Die  Bestimmung  des  Schmelzpunktes  ergab, 
dafs  die  deutschen  Marken  den  englischen  völlig 
ebenbürtig  sind.  Sie  zeigten  alle  einen  Schmelz- 
punkt, der  oberhalb  des  Normal-Schmclzkcgels 
34  lag,  aber  unterhalb  des  Kegels  35.  Ein  Unter- 
schied hinsichtlich  des  Schmelzpunktes  konnte 
nicht  constatirl  werden. 

Die  Ermittlung  der  Volumenbeständigkeit  zeigte 
jedoch,  dafs  die  deutschen  Marken  die  englischen 
überflügeln.  Bei  einmaligem  Erhitzen  der  Dinas- 
sleine im  Porzellanbrennofen  auf  Kegel  18  ist 
bei  je  1  kg  Dinasstein  folgende  Volumenvergröfse- 
rung  festgestellt  worden: 

Stella   4,2  ccm 

Allen  10,2  „ 

Lowood  ....  8,4  „ 
Lütgen  [.  .  0,7  r 

Lütgen  II  .  •  ■  2,8  , 
Wir  glauben,  durch  unsere  Untersuchung 
dargethan  zu  haben,  dafs  es  Mittel  und  Wege 
giebl,  einen  Anhalt  über  die  Güte  der  feuerfesten 
Materialien  durch  eine  wissenschaftliche  Prüfung 
zu  gewinnen. 

Berlin  NW5,  im  Oclober  1895. 

Kruppilr  « 

Chemisches  Laboratorium  für  Thon- 
industrie 
l'rof.  Dr.  IL  Sejtr  d-  K.  Cramer. 
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Schienenverladevorrichtung  von  John  Svenson. 


Auf  den  Souths  Works  ist,  wie  wir  der 
amerikanischen  Zeitschrift  „The  Iron  Age*  1895, 
Seite  594,  entnehmen,  seit  einem  Jahr  eine 
Maschine  zum  Verladen  von  Eisenbahnschienen 
im  Gebrauch,  mit  welcher  in  12  Stunden  rund 
1000  t  Schienen  verladen  werden  können.  Die 
Maschine  gestaltet  aber  nicht  nur  das  unmiltel- 


selben  leicht  überwachen  kann.  Aufserdem  sind 
noch  zwei  Arbeiter  beschäftigt  die  leeren  Wagen 
hcranzuschieben  und  dafür  zu  sorgen,  dafs  die 
Schienen  gleich mäfsig  über  die  ganze  Ladefläche 
vertheilt  werden.  Vor  Einführung  des  Verladens 
mufste  die  ganze  Arbeit  von  Hand  aus  erfolgen, 
und  waren  hierzu  12  Arbeiter  nöthig. 


WIM 


bare  Verladen  in  Eisenbahnwagen,  sondern  er- 
möglicht es  auch,  die  Schienen  auf  kleine  Roll- 
wagen zu  verladen,  wie  solche  auf  den  Lager- 
plätzen in  Gebrauch  stehen,  und  überdies  dient 
sie  noch  zum  Sortiren  der  fertigen  Schienen 
in  erstklassige  und  Ausschufs-Waare.  Zu  dem 
letzteren  Zweck  sind  zwei  ganz  gleich  ein- 
gerichtete Maschinen  nebeneinander  aufgestellt 
zu  deren  gemeinschaftlichen  Bedienung  ein  einziger 
Arbeiter  erforderlich  ist.  Er  hat  seinen  Stand- 
platz auf  einer  kleinen  Plattform,  zwischen  beiden 
Maschinen,  von  wo  aus  er  alle  Bewegungen  der- 


Die  Schienen  gelangen  auf  einer  Reihe 
maschinell  angetriebener  Rollen  Ä  aus  dem 
Schuppen  bis  zur  Verlademaschine,  die  in  Ab- 
bildung 1  sowohl  im  Grundrifs  als  auch  in  der 
Ansicht  und  im  Schnitt  dargestellt  ist. 

Vor  der  Maschine  angelangt,  werden  die  Schienen 
durch  eine  entsprechende  Hemmvorrichtung  in 
ihrer  Bewegung  aufgehallen  und  dann  von  dem 
Rollengang  ab-  und  seitlich  auf  die  in  Abbild.  2  in 
gröfserem  Mafsstab  dargestellten  schiefen  Ehenen 
gehoben,  auf  welchen  sie  von  selbst  hingleiten, 
bis  sie  von  der  in  Abbild.  2  angedeuteten  Hemm- 


Digitized 


1.  December  1895 


Elektrisches  GWtschweif »verfahren  in  der  Praxis.         Stahl  und 


1089 


Vorrichtung  aufgehalten  werden.  Sobald  sich 
hier  mehrere  Schienen  angesammelt  haben, 
werden  sie  einzeln  auf  die  Eisenbahnwagen  be- 
fördert. Dies  geschieht 
durch  Kelten  ohne 
Ende,  welche  in  der 
in  Abbild.  1  gezeich- 
neten Weise  über  Rol- 
len laufen ,  und  die 
im  tragenden  Theil 
unterstützt  sind,  bezw. 
auf  Trägern  gleiten.  An  beiden  Enden  greifen 
die  Ketten  in  Kettenräder,  welche  ihre  Spannung 
reguliren.    Durch  zwei  andere   Ketten  werden 


die  Schienen  über  eine  steile  schiefe  Ebene  be- 
fördert und  gelangen  dann  von  hier  aus,  durch 
ein  drittes  Keltenpaar  bewegt,  über  den  Schlitten 

auf  den  rechts  ge- 
zeichneten Eisenbahn- 
wagen. Der  Antrieb 
sämmtlicher  Ketten  er- 
folgt theils  direct,  theils 
indirect  durch  das  in 
Abbild.  1  gezeichnete, 
auf  der  Antriebswelle 
sitzende  Kettenrad.  Das  äüfsereEnde  des  Schlittens 
kann  durch  eine  besondere  Vorrichtung  (Universal- 
gelenk) in  verschiedene  Stellungen  gebracht  werden. 


AbbiM.  2. 


Elektrisches  Glühschweifsyerfahren  in  der  Praxis. 


Nachdem  in  den  letzten  Jahren  nicht  weniger 
als  drei  voneinander  verschiedene  Verfahren  für 
das  elektrische  Schweifsen  von  Metallen  im 
fabrikmäfsigen  Betriebe  empfohlen  worden  sind, 
mufs  es  von  Interesse  sein,  über  die  Erfahrungen, 
welche  bei  mehrjähriger  praktischer  Anwendung 
des  fürs  erste  noch  wichtigsten  Glühschwcifs- 
verfahrens  nach  E.  T  homson  anderweitig  ge- 
wonnen wurden,  etwas  Näheres  zu  erfahren. 
E.  Dobson  hat  seinerzeit  über  seine  fast  drei- 
jährigen Erfahrungen  auf  diesem  Gebiete,  ver- 
bunden mit  Messungen  über  den  erforderlichen 
Energieverbrauch,  vor  der  .Institution  of  Media- 
nical  Engineers"  in  Manchester  einen  Vortrag 
gehalten,  der  dann  im  Auszüge  in  „The  Iron  and 
Goal  Trades  Review "  erschienen  ist.  In  erster  Linie 
soll  über  die  praktischen  Ergebnisse  in  Folgendem 
berichtet  werden,  da  die  Beschreibung  des  elek- 
trischen Theiles  in  keinem  wesentlichen  Punkte 
von  der  in  „Stahl  und  Eisen'  1892,  Heft  6 
gegebenen  abweicht  und  die  Principien  des  elek- 
trischen Schweifsvorganges  sowohl  dort,  als  auch 
in  der  nachher  erschienenen  Abhandlung  über 
die  elektrische  Energieform  in  der  Technik*  an- 
gegeben wurden. 

Von  den  zwei  im  Betriebe  befindlichen  Schweifs- 
apparaten wurde  der  gröfsere  für  die  Verbindung 
*on  Eisen-  und  Stahlstäben  bis  zu  5  oder 
höchstens  5,7  cm  Durchmesser  benutzt,  der 
kleinere  für  die  Verbindung  schon  fertiger  Theile, 
welche  dem  Schmiedfeuer  nicht  mehr  ohne 
Schaden  ausgesetzt  werden  konnten.  Anfänglich 
wurde  die  stromliefernde  Wechsclstrommaschine 
jür  den  grösseren  Apparat  von  einer  schon  vor- 
handenen und  anderweitig  gebrauchten  Dampf- 
maschine, welche  noch  35  indicirte  Pferde  ab- 
geben konnte,  betrieben,  da  der  benöthigte  Effect 
**1  der  Schweifsung  der  Stäbe  von  höchstens 

*  Vergl.  ,SUhl  und  Eisen'  1894,  Heft  11. 
XXlILi, 


5  cm  Durchmesser  als  völlig  ausreichend  erachtet 
wurde.  Dafs  dem  nicht  so  war,  zeigte  ein  oft- 
maliges Gebremstwerden  der  Dampfmaschine  bis 
zum  Stillstand ,  sobald  der  volle  Schweifsstrom 
wirken  sollte.  *  Eine  halbtragbare  Maschine 
mit  Kessel  von  100  indicirten  Pferdestärken  bei 
3  Atm.  Druck,  welche  in  der  Nähe  des  Schweifs- 
apparats aufgestellt  wurde,  konnte  zwar  die 
nöthige  Energie  liefern ,  wurde  jedoch  zur  Zeit 
des  stärksten  Energieverbrauchs  auch  stark  in 
der  Tourenzahl  heruntergedrückt.  Trotz  der 
bedeutend  höheren  Betriebskosten  für  die  letztere 
ergab  sich  nach  mehrmonallicher  Arbeit,  dafs 
das  angewandte  elektrische  Verfahren  nicht  nur 
ein  praktisch  brauchbares  war,  sondern  für  den 
erstrebten  Zweck  auch  einen  Fortschritt  bedeutete. 
Gelegentlich  einer  Vergröfserung  der  Fabrik  wurde 
die  Strornerzeugungsmaschine  der  Schweifsanlage 
mit  derjenigen  für  die  elektrische  Beleuchtung 
von  einer  gemeinsamen  schnelllaufcnden  Vertical- 
maschine  von  Fleming  «fc  Ferguson  mit  besonders 
schwerem  Schwungrad  betrieben ,  wodurch  die 
Schweifsung  auch  der  gröfseren  Durchmesser 
ohne  beträchtliche  Störung  der  Beleuchtung  er- 
möglicht wurde,  indem  die  gröfsten  Schwankungen 
der  Lichtmaschinenspannung  nur  2  Volt  betrug, 
trotz  der  Bdastungsschwankungen  von  80  HP 
innerhalb  des  Zehntels  einer  Secunde. 

Die  verwendete  Schweifsdynamo  von  Thom- 
son-Houston liefert  bei  1000  Umdrehungen 
und  voller  Belastung  200  Amp.  bei  300  Volt. 
Die  Wechselzahl  ist  100  in  der  Secunde.  Die 
Erregung  derselben  erfolgt  durch  eine  Gleichstrom- 
maschine mit  40  Amp.  bei  110  Volt.  Die  Re- 
gulirung  der  Energie  im  Schweifsapparate  erfolgt 
sowohl  durch  Regulirung  des  letztgenannten  Er- 
regerstroms, als  auch  durch  directe  Verminderung 

"•  Nach  den  in  Amerika  gemachten  Erfahrungen 
Ober  Energieverbrauch  scheint  dies  auch  sehr  erklär- 
lich.   Vergl.  .Stahl  und  Eisen'  1892,  Heft  0,  Seite  6. 
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des  Wechselstroms  infolge  von  Verwendung  der 
Selbstinduction    mit   Hülfe   einer  „Würgspule* 
(ehoking  coil,  in  Amerika  auch  „kicker"  genannt). 
Von  der  Wechselstrommaschine  wird  der  Strom 
nach  dem  mit  der  Schweifsvorrichtung  verbun- 
denen Transformator  geleilet,  wo  die  Spannung 
auf  1/300  der  Maschinenspannung  vermindert, 
der  Strom  dementsprechend  um  den  reeiproken 
Werth   erhöht   wird.     Von    den    Backen  des 
Schweifsapparats ,    welche   direct   mit   der  aus 
einem  starken  Kupferrohr  von  4,5  cm  innerem 
und  9,5  cm  äufscrem  Durchmesser  bestehenden 
secundären  Transformatorwicklung  verbunden  sind, 
ist  der  eine  fest ,  der  andere  beweglich ,  wobei 
der   Druck    während    der    Schweifsung  durch 
Schraube   und    Handrad   ausgeübt    wird.  Die 
zwischen  den  Backen  vorstehenden  Enden  der 
Schweifsstücke  können  verschieden  lang  gewählt 
werden,  am  besten  bei  kleineren  Querschnitten 
gleich  dem  dreifachen,  bei  grösseren  gleich  dem 
doppellen     Durchmesser.       Beim  Zusammen- 
schweifsen  verschiedener  Querschnitte  wählt  man 
das  Producl  aus  Länge  und  Durchmesser  für 
beide   Enden   gleich.     In   allen  Fällen  erfolgte 
das  Fertigstellen  der  Schweifsung  nicht  durch  i 
Anwendung  von  Druck  allein,  sondern  auch  durch 
darauffolgendes  Hämmern  in  Gesenken.    Die  zu 
schweifsenden  Enden  brauchen  an  der  Kopffläche 
nicht  besonders  sorgfältig  bearbeitet  oder  gereinigt 
zu  werden,  da  beim  Anlassen  des  Stromes  und 
Anwendung  von  Druck  die  Verbindung  der  weich 
werdenden    Koplflächcn    ohne   weiteres  erfolgt, 
indem  Verunreinigungen   nach   aufsen  gedrückt 
werden.    Es  empfiehlt  sich  jedoch ,  den  Strom 
nur  allmählich  anzulassen  und  die  höchste  Strom- 
stärke erst   am   Schlufs   bei   Fertigstellen  der 
Schweifsung  bezw.  unmittelbar  vor  dem  Bearbeiten 
mit  dem  Hammer  wirken  zu  lassen. 

DobFon  hat  auf  seinen  Werken  Stahl  von 
jeder  Qualität,  Eisen  jeder  Art,  Stahl  und  Eisen 
zusammen,  Gufs-  und  Schmiedeisen  für  praktische 
Bedürfnisse  schweifsen  lassen,  ebenso  verschiedene 
Durchmesser  von  demselben  und  verschiedenem 
Material.  Auch  vorher  kalt  ausgeführtes  Nieten 
wurde  durch  solches  mit  elektrischer  Erhitzung 
ersetzt.  Mit  gleichem  Erfolge  wurde  das  Ver- 
binden solcher  Theile  ausgeführt,  wo  die  Frage 
einer  genau  vorgeschriebenen  Länge  des  fertigen 
Stückes  von  grofser  Wichtigkeit  ist.  Versuche, 
Legirungcn  zu  schweifsen,  welche  nebenbei  an- 
gestellt wurden,  gelangen  nicht  zur  Zufriedenheit, 
jedoch  wurde  dieser  Seite  keine  besondere  Auf- 
merksamkeit zugewendet. 

Die  Biegungsfestigkeit  der  elektrisch  ge- 
schweifslen  Stellen  in  kaltem  Zustande,  welche 
Kirkaldy  früher  bedeutend  geringer  als  bei  anderen 
Schweifungen  gefunden  hatte,  indem  der  Bruch 
bereits  hei  der  Biegung  um  den  Winkel  von 
00°  eintrat,  läfst  sich  nach  Dobson  bedeutend 
erhöhen,  wenn  man  die  fertig  geschweifte  Stelle 


in  der  Länge  von  12  bis  15  cm  im  Apparat 
nochmals  anläfst,  wodurch  der  Bruch  bei  den 
gröfseren  Durchmessern  erst  bei  130°  Biegung 
im  kalten  Zustande  eintrat,  während  kleinere 
Durchmesser,  ohne  zu  brechen,  eine  volle  Ver- 
drehung zuliefsen.  Bessemerstahl-Schweifsungen 
ergaben  nach  Kirkaldy  folgende  Resultate: 
Bei  2,54,  1,9  und  1,27  cm  Durchmesser  zeigte 
die  Schweifsstelle  92  #  bezw.  97,5  #  bezw. 
100  %  der  Festigkeit  des  unbearbeiteten  Stabes. 

Messungen,  welche  angestellt  wurden,  um 
über  die  Dauer  und  den  Energieverbrauch  der 
Schweifsungen  ins  Klare  zu  kommen,  ergaben  die 
in  der  folgenden  Tabelle  zusammengestellten  Re- 
sultate, bei  denen  die  vom  Schweifstransformator 
verbrauchte  Energie  durch  ein  Wattmeter  gemessen, 
die  Leitungsverluste  aus  Stromstärke  und  Wider- 
stand berechnet  und  mit  dem  Energieverbrauch 
für  die  Erregung  der  Wechselstrommaschine  zu- 
sammengefafst  sind,  während  die  Leerlaufsarbeit 
sämmtlicher  Maschinen,  ebenso  wie  zur  Controle 
die  Gesammtarbeit,  aus  den  Indicatordiagrammen 
bestimmt  wurde.  Bei  den  starken  Schwankungen 
des  Effectes  in  sehr  kurzer  Zeit  ist  die  Genauig- 
keit der  Messung  keine  grofse,  und  die  Abweichungen 
werden  ferner  noch  durch  die  stets  vorhandene 
Verschiedenheit  des  Materials  sowie  durch  den 
Umstand,  dafs  das  Anlassen  nicht  immer  in  derselben 
Weise,  also  die  Schweifsungen  unter  verschiedenen 
elektrischen  Verhältnissen  erfolgten,  erklärlich. 

Tabelle  Uber  den  zur  Schweifsung  benöthigten  Effect 
in  HP  zu  746  Watt. 
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Die  gröfsere  Festigkeit  der  Schweifsstelle, 
welche  Dobson  bei  seinen  Versuchen  gegen- 
über den  amerikanischen  fand,  schreibt  er  haupt- 
sächlich der  nachträglichen  Bearbeitung  mit  dem 
Hammer  zu.  Als  ein  besonders  grofser  Vort heil 
des  elektrischen  Verfahrens  mufs  der  Umstand 
angeführt  werden,  dafs  unter  500  geprüften 
Sehwcifsungen  kein  Versagen  der  Einrichtung 
oder  auch  nur  eine  Fehlerhaftigkeit  der  Schweifs- 
stelle  festzustellen  war.  Gerade  diese  Sicherheil 
wiegt  nach  dem  Verfasser  auch  die  etwas  höheren 
Kosten  gegenüber  dem  Schmiedfeiierverfahren 
völlig  auf.  Nach  einer  überschlügigen  Rechnung 
kam  nämlich  das  elektrische  Schweiften  von 
geraden  Barren  10  bis  15  %  theiner  als  beim 
letzteren  Verfahren,  wogegen  die  Kosten  bei  der 


wie  man  mit  Hülfe  des  elektrischen  Lichtbogens 
in  verhällnifsmäfsig  einfacher  Weise  die  schwierig- 
sten und  auf  andere  Art  oft  gar  nicht  ausführ- 
baren Reparaturen  bewerkstelligen  kann.  Den 
Schlufs  seines  interessanten  Vortrags  bildeten 
Bemerkungen  über  die  erforderlichen  Apparate  und 
die  zur  Erzielung  solider  Sch  weifsungen  einzuhallen- 
den Bedingungen.  Da  gerade  die  Mitteilung  dieser 
in  der  Praxis  gesammelten  Erfahrungen  für  unsere 
Leser  von  Interesse  sein  dürfte,  so  wollen  wir 
dieselben  hier  kurz  anführen,  dagegen  aher  die  bei- 
gegebenen Abbildungen  zum  Theil  für  sich  selbst 
sprechen  lassen.  Die  zur  Ausführung  von  Re- 
paraturen auf  elektrischem  Wege  nöthigen  Ein- 
richtungen sind  die  denkbar  einfachsten ,  und 
überall  dort,  wo  eine  gewöhnliche  Bogenlicht- 
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Fig.  2. 


oben  angeführten  feineren  Arbeil  nur  etwa  auf 
ein  Drittel  von  den  früheren  betragen.  — 

Im  Anschlufs  an  die  Dobsonschen  Millhci 
langen  lassen  wir  noch   einen    kurzen  Auszug 
aus  einem  Vortrag  folgen,  den  Henry  Foster 


Fig.  4. 

v°r  der  .Norlh-East  Coasl  Institution  of  En- 
Pneers  and  Shipbuilders*  über  Anwendung  des 
elektrischen  Lichtbogens  zur  Reparatur  von  Ma- 
schinenteilen, Kesseln  und  dergleichen  gehalten 
W.  Von  den  gebrauchlichen  Methoden  des 
elektrischen  Schweigens'  ausgehend  ,  zeigte  der 
vortragende  an  einer  ganzen  Reihe  von  Beispielen, 


■ 


belcuchlung  eingeführt  ist,  können  auch  die  er- 
wähnten Arbeiten  vorgenommen  werden.  Die 
Anordnung  geht  aus  der  Skizze  (Fig.  1)  hervor. 

'  Die  besten  Resultate  hat  der  Vortragende  bei  500 
Ampere  und  80  Volts  erreicht.  Das  Kabel,  welches 

',  mit  dem  positiven  Pol  der  Maschine  in  Verbindung 
steht,  ist  direct  mit  dem  zu  schweifsenden  Gegen- 
stand bezw.  dem  eisernen  Tisch,  auf  welchem  das 
zu  reparirende  Stück  liegt,  verbunden.  Das  andere 
Kabel,  welches  den'negativen  Pol  der  Maschine  mit 
dem  Kohlenstift  b  .verbindet,  ist  an  geeigneter 
Stelle  gelheilt  und  sind  hier,  falls  nicht  die  Leitung 
lang  genug  ist,  um  selbst  den  erforderlichen 
Widerstand  zu  bilden,  die  Widerstände  aa  ein- 
geschaltet. Diese  können  aus  einer  Anzahl  von 
spiralförmig  gewundenen  Eisenstäben  bestehen, 
noch  vorteilhafter  abfr  wendet  man,  wie  auch 
die  Abbildung  zeigt,  die  bei  Bogenlampen 
üblichen  Widerstände  an.  Einzige  Bedingung 
ist  dabei,  dafs  ein  hinreichender  Widerstand  cm- 
geschaltet  wird,  um  bei  b  einen  beständigen  und 
gleichmäfsigen  Lichtbogen  zu  erhalten,   und  in 
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allen  Fällen  wird  das  erreicht,  wenn  man  für 
eine  Spannungsverminderung  von  etwa  30 — 35  % 
in  den  beiden  Theilen  1  und  II  der  negativen 
Leitung  sorgt.  Wenn  z.  B.  die  Spannung  bei 
der  Dynamomaschine  80  Volts  beträgt,  soll  die 
Spannung  bei  b  nur  52  —  56  Volts  betragen,  und 
diese  Verminderung  läfst  sich  durch  Einschaltung 
von  24 —  28  gewöhnlichen  Bogcnlicht-Widerständcn 
erreichen.  Gesicht  und  Augen  der  Arbeiter 
müssen  in  entsprechender  Weise  geschützt  sein. 
Als  bester  Schutz  für  die  Augen  hat  sich  eine 
Verbindung  von  zwei  rothen  äufseren  Gläsern 
und  einem  blauen  inneren  Glas  bewährt.  Die 
zu  beachtenden  Vorschriften  sind:  1.  Der  Kohlen- 
stift b  mufs  von  gleichmäßiger  Beschaffenheit, 
gesund  und  hart  sein  und  möglichst  vollständig 
verbrennen,  sonst  wird  der  unverbrannte,  fein  j 
verthcilte  Kohlenstoff  von  dem  flüssigen  Metall 
autgenommen,  wodurch  dieses  brüchig  wird. 
2.  Wenn  man  bei  gebrochenen  Stücken  fehlende  j 
Theile  ersetzen  will,  mufs  das  zu  schmelzende 
Metall  von  möglichst  gleicher  Beschaffenheit  sein 
wie  das  zu  reparirende  Stück.  Vor  Aufschweifsen 
tiner  neuen  Lage  mufs  die  Schlacke  von  der 
Oberfläche  der  vorhergehenden  Lage  entfernt 
werden.   Um  das  Wegfliefsen  des  geschmolzenen 


Metalls  zu  verhindern,  empfiehlt  es  sich,  um  die 
zu  reparirende  Stelle  einen  kleinen  Damm  aus 
feuerfestem  Material  zu  bilden.  3.  Der  Arbeiter 
soll  trachten,  jede  neue  Lage  unter  der  Ein- 
wirkung eines  langen  und  beständigen  Licht- 
bogens zu  vollenden  und  4.  jede  neue  Lage 
sofort  nach  dem  Entfernen  des  Kohlenstiftes  mit 
dem  Hammer  bearbeiten,  wo  dies  nicht  möglich 
ist,  soll  der  Lichtbogen  nicht  plötzlich  unter- 
brochen, die  Kohle  vielmehr  ganz  allmählich 
zurückgezogen  werden. 

Die  mit  Hülfe  des  geschilderten  Verfahrens 
ausgeführten  Reparaturen  sind  sehr  mannigfacher 
Natur.  In  den  Figuren  2  bis  4  sind  nun  einige 
besonders  charakteristische  Fälle  wiedergegeben. 
Bezüglich  aller  Einzelheiten  müssen  wir  auf  den 
umfangreichen  Vortrag  selbst  verweisen.  Zum  Ver- 
ständnifs  der  Figuren  2,  3  und  4  wollen  wir  nur 
erwähnen,  dafs  die  ausgebesserten  Stellen  durch 
Schraffirung  bezw.  Pfeile  gekennzeichnet  sind.  — 

Den  Erfahrungen,  welche  man  in  England  über 
die  praktische  Verwendbarkeit  zu  Schweifsungen 
einfacherer  Art  gemacht  hat,  soll  demnächst  ein 
Bericht  über  die  Fortschritte,  welche  dieses  Ver- 
fahren in  seinem  Mutterlande  Amerika  gemacht 
hat,  folgen. 


Verhalten  von  Flufseisen. 

(Actenstücke  aus  der  internationalen  Conferenz  zur  Vereinbarung  einheitlicher  Prüfungsmelhoden 

in  Bau-  und  Gonstructionsmaterialien  in  Zürich  1895.) 


Wie  in  unserm  Versammlungsbericht*  bereits 
mitgeteilt,  halte  die  Untercommissionen  19,  welche 
sich  mit  der  Frage: 

, Aufsuchung  von  Mitteln  und  Wegen,  um  das 
-oft  ganz  anormale  Verhalten  von  Flurseisen 
.begründen  zu  können,  welches  sich  oft  genug 
.durch  unerwarteten  Bruch  zeigt,  trotzdem  die 
.von  den  Enden  der  Bruchstücke  entnommenen 
,  Materialproben  ganz  normales  Verhalten  bei 
.der  Qualitätsprüfung  ergaben", 
zu  beschäftigen  gehabt  hatte,   der  Versammlung 
durch  ihren  späteren    tätigen  Obmann,  Ober- 
ingenieur Eckermann  in  Hamburg,  einen  aus- 
führlichen Bericht  vorgelegt. 

Zwecks  Losung  der  Aulgabe  halte  Hr.  Ecker- 
niann  den  Mitgliedern  der  Untercommission  19 
folgende  Fragen  vorgelegt : 
1.  Sind  Ihnen  in  neuerer  Zeit  Fälle  derartigen 
anormalen  Verhaltens  von  Flufseisen,  welches 
sich  durch  plötzlichen,  unerwarteten  und  un- 
erklärlich scheinenden  Bruch  zeigt,  bekannt 
geworden  ? 


*  1.  Otoberhefi  Seile  923. 


2.  Hat  man  in  neuerer  Zeit  in  der  Erzeugung 
des  Flufseisenmaterials  solche  Fortschritte 
gemacht,  dafs  solche,  eben  geschilderte 
Brucherscheinungen  überhaupt  nicht  mehr 
auftreten,  oder  doch  zu  den  gröfsten  Selten- 
heiten gehören? 

3.  Sind  inzwischen  durch  die  Erfahrungen  bei 
der  Erzeugung  von  Flufseisen  Mittel  bekannt 
geworden,  welche  geeignet  sind,  ein  der- 
artiges anormales  Verhalten  von  Flufseisen 
rechtzeitig  und  sicher  erkennen  zu  können  V 

4.  Wenn  ja,  welches  sind  diese  Mittel? 

5.  Oder  liegt  heute  noch  die  Notwendigkeit 
des  Bestehens  der  Untercommission  19,  zum 
Zwecke  der  Aufsuchung  derartiger  Mittel 
bezw.  Prüfungsverfahren,  vor? 

6.  Wenn  ja,  welcher  Weg  scheint  Ihnen  ge- 
eignet, um  die  zur  Durchführung  der  Auf- 
gaben der  Untercommission  19  notwendigen 
Geldmittel  aufzubringen? 

Hr.  Abel.  Oberingenieur  des  .Märkischen 
Vereins  zur  Prüfung  und  Ueberwachung  ™n 
Dampfkesseln " ,  schreibt :  „  Meine  Beantwortung  der 
vorstehenden  Fragen,  bezieht  sich  nur  auf  Dampf- 
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kessel-Baumaterialien,  zu  welchen  bekannt- 
lich mit  Ausnahme  von  Schiffskesseln  nur  Flufs- 
eisenbleche  von  nicht  mehr  als  40  kg  Festigkeit 
und  sehr  hoher  Dehnung  verwendet  werden. 
Für  andere  Eisenconstructionen,  speciell  für 
Schiffskörper  u.  s.  w.,  dürften  Flufseisenbleche  von 
viel  höherer  Festigkeit  verwendet  werden,  über 
deren  Verhalten  ich  keine  Erfahrungen  habe. 

Nr.  1.  Nein. 

Nr.  2.  Ja. 

Nr.  3  und  4.  Nur  durch  den  langsamen 
Siemens- Martin -Procefs  ist  die  nöthige  Gleich- 
mäfsigkeil  zu  erzeugen.  Hierbei  ist  jedoch  auf 
die,  dem  Flufseisen  beigemischten  Stoffe,  Kohlen- 
stoff, Mangan  u.  s.  vv.  genau  zu  achten.  Der 
Procentsatz,  in  dem  diese  Stoffe  vorhanden,  um 
gutes  Flufseisen  zu  erzeugen ,  welches  keine 
anormalen  Erscheinungen  zeigte,  ist  wohl  noch 
mehr  oder  minder  Geheimnifs  der  einzelnen 
Werke.  Nach  dieser  Richtung  halte  ich  eine 
weitere  Klärung  der  Frage  noch  für  nöthig. 

Nr.  5  und  6.  Die  Commission  mufs  be- 
stehen bleiben,  bis  für  alle  Baumaterialien  aus 
Flufseisen  die  anormalen  Erscheinungen  ganz 
verschwunden  sind  und  genau  bekannt  ist,  durch 
welche  Aenderungen  in  der  Zusammenstellung 
des  Eisens  und  welchem  Aenderungs-Verfahren 
in  der  Herstellung  dies  erreicht  ist." 

Professor  Dr.  Belelubsky  in  St.  Petersburg 
hat  den  russischen  Melallfabriken  das  Rund- 
schreiben vertheilt  und  deren  Beantwortung  ab- 
gewartet. ,Es  ist  anzunehmen,*  fährt  er  fort, 
„dafs  bei  der  enormen  Anspannung  der  Thätig- 
keit  unserer  Fabriken  diese  Frage  beiseite 
gelegt  blieb,  und  nur  in  den  letzten  Tagen  bekam 
ich  die  Auskunft  von  einer  Fabrik. 

Ich  erlaube  mir  erstens  meine  eigene  An- 
schauung auszusprechen  und  dann  ergänze  ich 
diese  mit  der  Aeufseruner  der  obengenannten 
Fabrik. 

In  Rufsland  wurde  die  Frage  über  Anwendung 
des  Flufseisens  für  Gonstructionen  im  Jahre  1881 
J«  der  unlängst  gegründeten  Verwaltung  der 
Staatsbahnen  erregt;*  die  specielle  Commission 
hatte  diese  Frage  zu  Gunsten  des  Flufseisens 
entschieden,  wobei  in  Betracht  auf  die  Qualiläls- 
fobe:  Zugfestigkeit  41—47  kg/qmm  und  min. 
Ausdehnung  20  %  festgestellt,  in  betreff  auf 
Bearbeitung  manche  Regeln  für  das  Ausglühen, 
Bohren  der  Nietlöcher  u.  s.  w.  gefordert  wurde. 
Uas  Flufseisen  der  obengenannten  Qualität  hat 
Anwendung  für  die  Brücken  der  Bahn  Nowo- 
rossysk  gefunden.  Aber  schon  in  kurzer  Zeit 
^igteo  sich  manche  Fälle  plötzlicher  Risse,  die 
Jen  guten  Ruf  des  Flufseisens  beeinträchtigen 
kunnten,  was  auch  in  derselben  Zeit  mit  ähn- 
|jchen£iUen  im  Ausland  zusammenfiel ;  letzteres 

Kl  fc*-Zu  der  Zeit  t'abricirten  unsere  Fabriken  schon 
r  uiseisen  von  härteren  Sorten;  die  Anwendung  der 
oiecne  hat  schon  im  Schiffbau  Platz  gefunden.  Bei. 


hatte  grofsen  Einflufs,  da  man  Abstand  von  der 
weiteren  Anwendung  des  Flufseisens  im  Ausland 
nahm,  z.  B.  in  Oesterreich,  und  sogar  in  den 
technischen  Bedingungen  (Dresdener  Commission) 
für  Flurseisen-Verwendung  keine  Regeln  gab  und 
nur  Vorsicht  gegen  Flufseisen  aussprach.  Schon 
zwei  bis  drei  Jahre  später,  als  die  obengenannte 
Commission  stattgefunden  hatte,  waren  russische 
Fabriken  zu  der  Fabrication  des  weichen  Flufs- 
eisens übergegangen,  und,  nachdem  im  Zusammen- 
hang hiermit  eine  weitere  Ausarbeitung  dieser 
Frage  im  Ministerium  der  Wegecommunication 
stattgefunden  hatte,  wurde  im  Jahre  1888  das 
Ministerialcircular  veröffentlicht,  das  die  An- 
wendung des  weichen  Flufseisens  allgemein 
vorschrieb.*  In  diesem  Circular  sind  die  Qualiläts- 
zahlen  gegeben  und  die  Ausdehnung  min.  25%; 
das  Circular  enthält  auch  detaillirte  Anweisung 
für  die  Bearbeitung  des  Flufseisens.  Schon  von 
1883  dadirt  die  Anwendung  des  weichen  Flufs- 
eisens** für  verschiedene  Conslructionen,  und 
1883  wurden  drei  Staatsbahnen  (jede  mit  ziemlich 
grofser  Anzahl  der  Brücken)  erbaut,  wo  für  alle 
Conslructionen,  besonders  für  Brücken  von  ver- 
schiedener Spannweite,  von  ganz  kleiner  bis 
110  m,   weiches  Flufseisen  angewendet  wurde. 

Seitdem,  während  der  letzten  zehn  Jahre, 
haben  die  russischen  Fabriken  grofse  Quantitäten 
weichen  Flufseisens  producirt  und  a)  bei  ge- 
wisser Sorgfalt  der  Fabrication,  besonders  durch 
Uebergang  schon  anfänglich  zu  dem  basischen 
Procefs  ebenso  in  Martin-  wie  in  Bessemer- 
öfen; b)  bei  bestimmten  Mafsregeln  bei  der  Be- 
arbeitung (s.  Circular  88),  und  c)  besonders  bei 
Weichheit  des  Materials,  hört  man  fast  nichts 
über  plötzliche  Risse.  Wir  verfolgen  ganz 
furchtlos  die  Anwendung  des  Flufseisens,  und 
die  gegenwärtige,  stark  verbesserte  Fabri- 
cation des  Materials  auf  basischem  Wege  läfst 
ohne  Zweifel  auch  dasselbe  sagen  über  Flufs- 
eisen mit  Zugfestigkeit  etwas  höher  als  40  kg, 
vielleicht  bis  43,  aber  nicht  höher. 

Aufser  diesen  Erfahrungen  in  Rufsland  sind 
zu  erwähnen  die  denselben  entsprechenden  Er- 
gebnisse wichtiger  Versuche  von  Prof.  Tetmajer, 
späterer  Versuche  in  Oeslerreich  und  Böhmen 
und  zuletzt  der  Versuche  in  Preufsen  bei  der 
Ausführung  der  Fordoner  Brücke;  alle  beweisen 
die  Notwendigkeit,  das  weiche  Flufseisen  dem 
härteren  vorzuziehen,  und  hiermit  Sicherheit  gegen 
plötzliche  Risse  zu  haben.*** 


*  Dieses  Circular  wurde  von  mir  in  .Stahl  und 
Eisen"  1888,  Nr.  12  veröffentlicht  und  Anweisung 
Ober  die  Anwendung  des  Flufseisens  beigefügt.  Das- 
selbe ist  auch  in  .Comptes  rendus  du  Congrfc«  de 
Paris  89  des  proeedt-s  de  construetion*  (Baudry,  farisj 
veröffentlicht.  *?' 
•*  Fast  zuerst  in  Europa. 
»*•  Ich  erlaube  mir  beizufügen,  dafs  gewöhnlich 
russisches  Flufseisen  Zugfestigkeit  36  -40  hat  und 
Ausdehnung  85 -25  :'«. 
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Demgemäfs  glaube  ich,  dafs  die  Untercom- 
mission 19  ihrer  Aufgabe  enthoben  werden  kann. 

Im  Anschlufs  hieran  füge  ich  den  Auszug 
aus  dem  an  mich  gerichteten  Brief  von  unserer 
Pel.  Putilofffabrik  bei  (jährliche  Leistung  ist  be- 
deutend) : 

.Die  Fabricalion  des  Flufseisens  in  Martin- 
öfen, basisch,  giebt  so  weiche  Sorten,  dafs 
das  Material  die  schwierigsten  Kiöpfungen  zuläfst  ] 
und  keine  plötzlichen  Risse  äufsert,  wenn  nur 
seine  Bearbeitung  bei  entsprechender  Temperatur 
stattfindet.  Man  mufs  streng  darauf  achten,  dafs 
beim  Erwärmen  das  zum  Biegen  bestimmte  Blech- 
und  Faconeisen  keine  Bearbeitung  bei  der  kri- 
tischen Temperatur  (200-300  Grad)  stattfinde, 
dann  zeigen  sich  auch  niemals  plötzliche  Risse.* 
Die  härteren  Sorten**  (im  Schiffbau)  gaben 
manchmal  (obgleich  selten)  Risse,  deren  Grund 
schwer  zu  erklären  ist ;  sie  finden  statt  bei  starkem 
Frost,  nachdem  die  Kröpfungen  oder  Biegungen 
bei  schwacher  Erwärmung  erzeugt  wurden." 

Hr.  F.  Böcking,  Oberingenieur  des  Rheini- 
schen Dampfkessel  -  Ueberwachungs  -  Vereins  in 
Düsseldorf:  , Meiner  Anseht  nach  ist  kein  Grund 
vorhanden,  die  1t).  Unlercommission  noch  länger 
bestehen  zu  lassen,  da  ein  anormales  Verhalten 
des  Flufseisens,  genau  so  wie  beim  Schweifs- 
eisen, bei  genauerer  Untersuchung  entweder  auf 
minderwei  tliiges  Material  oder  auf  unsacligemäfse 
Behandlung  bei  der  Verarbeitung  desselben  zurück- 
zuführen ist.  Die  19.  Unlercommission  würde 
wohl  in  der  Lage  sein,  in  einzelnen  Fällen  minder- 
werthiges  Material  durch  Vornahme  von  Zerreifs-, 
Deimlings-,  Biege-  und  Schmiedeproben,  sowie 
durch  chemische  Analyse  festzustellen,  dagegen 
würde  es  ihr  sehr  unmöglich  sein,  eine  unsacli- 
gemäfse Behandlung  bei  der  Bearbeitung  nach- 
zuweisen. Von  der  Thätigkeil  der  Commission 
ist  daher  ein  voller  Erfolg  nicht  zu  erwarten. 
Das  Eisenhültenwesen  hat  übrigens  in  letzteren 
Jahren  so  ^rofse  Fortschritte  gemacht,  dafs  bei 
fachmännischer  Behandlung  während  des  Er- 
zeugens  von  Flufseisen  ein  unbedingt  zuverlässi- 
ges und  gutes  Material  erhallen  werden  kann." 

Hr.  Chefingenieur  G.  B.  Biadcgo.  Strade 
Ferrale  del  Mediterraneo,  in  Rom  hat  festgestellt, 
„dafs  mit  Ausnahme  eines  unbedeutenden  Falles  I 
das  ganze  Material,  welches  von  uns  bei  der 
Herstellung  von  Brücken  in  weichem  Stahl  (gen. 
Flufseisen)  für  unsere  Eisenbahnnetze  verwendet 
worden  ist,  sich  als  tadellos  erwiesen  hat.  Plötz-  j 
liehe  Brüche  sind  weder  bei  dem  Bau  noch  auf 
dem  Werk  vorgekommen.  Die  Spannweite  der 
Brücken  stellte  sich  auf  21  —  100  Meter.  Das 
Gewicht  betrug  4  100  t.  Nur  eine  kleine  Parthie 
Winkeleisen   90  -  90—  11    zeigte  unerwartete 

•  Diese  weichen  Sorten  haben  Fesligkeil  34-40 
und  Ausdehnung  40-25  %.  jt 

••  Festigkeit  41  —  50  kg  und  Ausdehnung  min 
20,%.  Ä 


Brüche,  worüber  wir  im  nächsten  Schreiben  be- 
richten werden." 

Hr.  Slanislao  Fad  da,  Oberingenieur  der 
Eisenbahnwerkslälten  in  Turin: 

1.  Ich  kenne  keine  neueren  Fälle  unerwarteten 
und  unerklärlichen  Bruchs.  Fälle  von  Brüchen 
dieser  Art  kamen  im  Dampfkesselbau  bei  Flufs- 
eisenblechen  vor  12  bis  15  Jahren  vor. 

2.  Gegenwärtig  arbeitet  man  mit  diesem  Flufe- 
eisenblech  ohne  Furcht  vor  Bruch.  Ich  glaube, 
dafs  die  in  der  Herstellung  derselben  erzielten 
Fortschritte  dazu  beigetragen  haben,  dafs  die 
Anomalie  plötzlicher  Brüche  aufgehört  hat.  Wir 
gebrauchen  trotzdem  noch  unausgesetzt  die  Vor- 
sicht, die  Bleche  nach  jeder  Bearbeitung  aus- 
zuglühen und  sie  niemals  kalt  zu  bearbeiten. 

3.  Die  Erscheinung  von  plötzlichen  Brüchen 
ist  immer  unerklärlich  geblieben  und  wir  kennen 
nicht  mit  Sicherheit  ihre  Ursache. 

4.  Unter  den  gegenwärtigen  Verhältnissen 
glaube  ich  nicht,  dafs  die  Arbeilen  der  19.  Unter- 
commission irgend  einen  Nutzen  haben  könnten, 
namentlich  weil  infolge  des  außerordentlich 
seltenen  Eintretens  von  Brüchen  das  praktische 
Mittel  zu  ihrem  Studium  fehlen  würde. 

Schiffbaudireclor  R.  II  aack  -  Berlin  : 
Zu  1.  Nein! 

Zu  2.  Die  in  neuerer  Zeit  in  der  Erzeugung 
des  Flufseisens  gemachten  Fortschritte  sind  von 
grofscr  Bedeutung,  auch  für  die  Verhinderung 
der  geschilderten  Brucherscheinungen,  so  dafs 
solche  nur  noch  selten  vorkommen. 

Zu  3.  Ueber  etwa  gefundene  Mittel,  welche 
geeignet  sind,  ein  anormales  Verhalten  von  Flufs- 
eisen, wie  geschildert,  rechtzeitig  zu  erkennen, 
ist  mir  nichts  bekannt  geworden. 

Zu  4.    Die  Antwort  folgt  aus  3. 

Zu  5.  Nach  1  und  2  erscheint  mir  das 
Bestehen  der  Untercommission  schon  zwecklos 
zu  sein. 

Zu  6.    Durch  Antwort  unter  5  erledigt. 
Professor  K  irsc  Ii  -  Wien : 

1.  Nein! 

2.  In  Oesterreich  wird  hauptsächlich  Bessemcr- 
und  Martinprocefs,  selten  Thomasprocefs  ver- 
wendet, da  wir  ziemlich  phosphorfreie  Erze  ver- 
arbeiten. Jene  Brucherscheinungen  traten  meines 
Wissens  mehr  bei  Thomasmalerial  auf  und  sind 
bei  uns  daher  nur  selten  beobachtet  worden. 

3  und  4.  Meines  Wissens,  ja;  doch  können  die 
Eisenhüttenleute  hierüber  den  besten  Bescheid  geben. 

5  und  G.  Ich  halte  die  Existenz  der  Unter- 
commission nicht  mehr  für  nölhig. 

Hr.  Oberingenieur  K  i  n  t  z  1  e  -  Aachen : 

Zu  1.  Mir  sind  aus  den  zwei  letzten  Jahren 
nur  zwei  Fälle  von  plötzlichen  und  im  ersten 
Augenblick  anscheinend  unerklärlichen  Brüchen 
von  Flufseisen  zur  Kenntnifs  gekommen.  In  den 
Jahren  1880  bis  1887  waren  solche  Fälle  häufig 
zu  meiner  Kenntnifs  gelangt,  während  voo  1887 
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bis  1894  die  Fälle  allmählich  immer  seltener 
wurden  und  jetzt  fast  ganz  verschwunden  sind. 

Zu  2.  Die  starke  Abnahme  derartiger  Bruch- 
erscheinungen ist  lediglich  auf  zwei  Ursachen 
zurückzuführen.  Die  eine  dieser  Ursachen  be- 
steht in  den  gewaltigen  Fortschritten,  die  die  Er- 
zeugung des  Flufseisenmaterials  im  Laufe  der 
Zeit  genominen  hat,  und  die  zur  allmählichen 
Erkenntnifs  aller  derjenigen  Fehlerquellen  führte, 
durch  die  ein  minderwertiges  Material  erzeugt 
werden  konnte.  Die  zweite  ebenso  wichtige  Ur- 
sache ist  die  bessere  Kenntnifs  der  Eigenschaften 
des  Flufseisens  in  der  Bauwerkstätte,  die  nach 
und  nach  dazu  führte,  das  Material  sachgemäß 
zu  behandeln  und  zu  verarbeiten,  was  früher 
keineswegs  überall  der  Fall  war. 

Zu  3.  In  allen  Fällen  von  anormalem  Ver- 
halten von  Flufseisen,  die  zu  meiner  Kenntnifs  ge- 
kommen sind  —  und  diese  Fälle  sind  zahlreich  — 
konnte  ohne  jede  Ausnahme  die  Untersuchung 
des  betreffenden  Materials, ;  sofern  ich  desselben 
habhaft  weiden  konnte,  zur  Entdeckung  der  so- 
genannten unerklärlichen  Bruchursache  führen. 
Stets  war  entweder  die  Erzeugung  des  Materials 
in  der  betreffenden  Hütte  oder  die  Bearbeitung 
auf  den  Werkstätten  schuld. 

War  die  Erzeugung  daran  schuld,  so  gab 
die  chemische  Zusammensetzung  des  Materials 
m  Verbindung  mit  den  mechanischen  Proben 
stets  die  nöthige  Aufklärung.  Aus  dieser  Auf- 
klärung konnte  stets  der  Schlufs  gezogen  werden, 
dafs  die  Ursache  bei  sachgemäfser  Behandlung 
ohne  weiteres  Kunststück  hätte  vermieden  werden 
können.  Zu  diesen  Ursachen  gehörten  meist  zu 
hohe  Phosphor-,  Kohlenstoff-,  Mangan-  oder 
Sauerstoffgehalte,  während  andere  Körper  weit 
weniger  in  Fiage  kamen.  War  die  unsach- 
gemäfse  Behandlung  an  der  Bauwerkstätte  an 
dem  Unfall  schuld,  so  fanden  sich  die  Ursachen 
entweder  in  unsachgemäfser  Lochung  oder  Nietung 
oder,  was  noch  weit  häufiger  der  Fall  war,  in 
unsachgemäfser  Behandlung  beim  Schmieden  und 
«arbeiten  des  Stabes  in  kaltem  oder  warmem 
Zustande.  Einmal  wurde  nach  langem  Suchen 
'estgestellt,  dafs  ein  Gurtwinkel  an  einem  schweren 
genieteten  Träger  aus  beträchtlicher  Höhe  auf 
^gelegte  Schienen  gefallen  war,  ohne  dafs  die 
dabei  beschäftigten  Arbeiter  aus  Furcht  vor 
Strafe  etwas  von  dem  Vorfall  wissen  wollten. 

Zu  4.  Da  die  Ursachen  für  die  Brüche  sich 
hei  näherem  Zusehen  als  keineswegs  mysteriös 
herausstellen,  so  liegen  die  Mittel  im  allgemeinen 
dafs  durch  besseren  und  fleifsigeren  Ge- 
der  chemischen  und  mechanischen  Hülfs- 
MUel  in  Laboratorium  und  Werkslälte  vor, 
während  und  nach  der  Erzeugung  des  Flufseisens 
es  immer  weniger  Werke  giebt,  welche  solche 
Jlurseisenfabricale  auf  den  Markt  bringen,  von 
deren  geeigneter  Qualität  sie  sich  nicht  in  aus- 
weise belehrt  haben. 
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Für  die  Bauwerkstätten  lehrte  die  Erfahrung 
nach  und  nach,  wie  das  neue  Material  sachgemäfs 
zu  behandeln  und  zu  bearbeiten  war.  Auf  diesem 
Gebiete  war  wesentlich  die  Erkenntnifs,  dafs 
weiches  Material  weit  weniger  empfindlich  als 
hartes  Material  war;  dafs  Bohren  sicherer  war 
als  Lochen ;  dafs  beim  Lochen  thunlichst  scharfe 
Werkzeuge  und  nachherige  Aufreihung  der  Loch- 
laibung  nöthig  sei;  dafs  die  mit  der  Scheere 
geschnittenen  Stäbe  besser  zu  hobeln  wären ; 
endlich  —  und  dies  ist  ein  wesentlicher  Punkt  — 
trug  dazu  bei  die  Erkenntnifs,  dafs  eine  Be- 
arbeitung des  Flufseisens  im  blauwarmen  Zu- 
stande thunlichst  zu  vermeiden  sei  und  dafs, 
falls  trotzdem  eine  solche  stattgefunden  hätte, 
die  betreffenden  Stücke  möglichst  ausgeglüht 
werden  müfsten. 

Zu  5.  Die  Notwendigkeit  des  Bestehens 
der  Untercommission  19  zum  Zwecke  der  Auf- 
suchung neuer  Mittel  und  Prüfungsverfahren  halte 
ich  demnach  deshalb  nicht  für  ein  Bedürfuifs, 
weil  die  bekannten  Prüfungsverfahren  von  Labo- 
ratorium und  Werkslälte  durch  Analyse,  Zerreifs-, 
Biege-  und  sonstige  Proben  sich  bei  richtiger 
Anwendung  stets  als  ausreichend  erwiesen  und 
nach  meiner  immerhin  nicht  kurzen  Erfahrung 
die  Ueberzeugung  feststeht,  dafs  in  Vergangenheit 
wie  in  Zukunft  alle  angeblich  mysteriösen  Brüche 
nicht  unaufgeklärt  geblieben  sind  noch  bleiben 
werden ,  falls  eine  sachgemäfse  Anwendung  der 
bekannten  chemischen  und  mechanischen  Prüfungs- 
melhode  Platz  findet. 

Ich  möchte  nun  folgenden  Vorschlag  mir 
erlauben:  der  Vorsitzende  der  Untercommission 
giebt  mittels  Circular  an  thunlichst  viele  Bau- 
werkstätten des  In-  und  Auslandes  bekannt,  dafs 
es  zur  weiteren  Aufklärung  dieser  Sache  wichtig 
erschiene,  dafs  alle  innerhalb  eines  Jahres  vor- 
kommenden, unerklärlich  scheinenden  Brüche  von 
Flufseisen  der  Untercommission  bekannt  gegeben 
würden  unter  gleichzeitiger  Zusendung  der  be- 
treffenden Bruchstücke,  entweder  der  ganzen 
Stücke  oder  doch  eines  thunlichst  grofsen  Theils 
derselben.  Die  Quelle,  aus  welcher  das  Material 
herstammt,  braucht  nicht  angegeben  zu  werden. 
Die  Untercommission  beauftragt  ein  oder  zwei 
ihrer  Mitglieder,  die  sich  freiwillig  und  unent- 
geltlich dazu  melden,  zur  Vornahme  der  Prüfung 
der  betreffenden  Fälle. 

Um  die  Frage  der  Kosten  ganz  zu  erledigen, 
erklärt  sich  hiermit  der  Aachener  Hülten-Actien- 
Verein  und  der  Unterzeichnete  bereit,  die  che- 
mische und  physikalische  Untersuchung,  soweit 
ihm  sein  gut  eingerichtetes  Laboratorium  und 
seine  mechanische  Prüfungswerkstätte  gestatten, 
unentgeltlich  zur  Ausführung  zu  bringen.  Es 
ist  wohl  nicht  daran  zu  zweifeln,  dafs  die 
Assislenz  eines  oder  zweier  anderer  Mitglieder 
der  Untercommission  zu  diesen  Prüfungen  ebenfalls 
unentgeltlich  erhältlich  sein  würde." 
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„Staffeltarife  und  Wasstrstrafscn"  von  F.  TJlrich. 
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Professor  Rein  hold  K  r  o  h  n  -Sterkrade : 
„In   der  mir  unterstellten   Brückenbau- Ab- 
theilung der  Gutehoffnungshütte  gelangt  seit  Ende 
der  80  er  Jahre  Flufseisen  zur  Verwendung.  Die 
jährliche  Produclionsmenge  beträgt  etwa  12  000  t. 

In  den  letzten  Jahren  ist  fast  ausschließ- 
lich Flufseisen  zur  Verwendung  gelangt.  In  der 
ganzen  Zeit,  in  welcher  in  meiner  Abtheilung 
Flufseisen  verarbeitet  wurde,  ist  mir  nur  ein 
einziges  Mal,  und  zwar  im  Jahre  1889,  ein  durch 
äufsere  Einwirkungen  nicht  wohl  erklärlicher  Bruch 
des  Flufseisens  vorgekommen.  Seit  jener  Zeit 
hat  sich  das  Flufseisen  stets  auf  das  vortreff- 
lichste bewährt  und  hat  nach  keiner  Richtung 
hin  ein  anormales  Verhalten  gezeigt.  Da  wir 
das  Flufseisen  von  unseren  eigenen  Werken 
in  Oberhausen  beziehen,  so  setzte  ich  mich,  um 
die  Fragen  Ihres  Rundschreibens  beantworten  zu 
können ,  mit  den  leitenden  Beamten  unseres 
Stahlwerks  in  Verbindung.  Die  Auskünfte  dieser 
Herren  liefen  darauf  hinaus,  dafs  man  die  eigent- 
liche Ursache  der  in  früheren  Jahren  häufiger 
vorgekommenen  unerklärlichen  Brucherscheinun- 
gen auch  heule  noch  nicht  mit  Sicherheit  anzu- 
geben wüfste,  dafs  jedoch  auch  ihnen  solche 
Erscheinungen  in  den  letzten  Jahren  nicht  mehr 
vorgekommen  wären  und  dafs  die  jetzt  erzielte 
gröfsere  Zuverlässigkeit  des  Materials  darauf 
zurückzuführen  sei,  dafs  man  den  Erzeugungs- 
procefs  des  Flufseisens  überhaupt  genauer  kennt 
und  denselben  in  allen  seinen  einzelnen  Stadien 
besser  und  zuverlässiger  in  der  Hand  hat.  Es 


gelingt  jetzt  mit  grofser  Sicherheit,  ein  gleich- 
mäfsiges  und  in  seiner  Qualität  den  vorgeschrie- 
benen Bedingungen  genau  entsprechendes  Material 
zu  erzeugen.  Für  die  Herstellung  des  Flufseisens  ist 
ferner  als  günstiges  Moment  zu  betrachten,  dafs  sich 
mehr  und  mehr  die  Ueberzeugung  Bahn  gebrochen 
hat,  dafs  die  weicheren  Materialsorten  die  zuver- 
lässigeren und  deshalb  besseren  seien.  Die  jetzt  von 
den  meisten  Bauherren  verlangten  weicheren  Flufs- 
eisensorten  lassen  sich  aber,  wie  solches  in  der 
Natur  des  Processes  begründet  ist,  mit  grösserer 
Zuverlässigkeit  herstellen  als  die  härteren  Sorten, 
welche  in  früheren  Jahren  häufig  verlangt  wurden. 
Für  das  jetzt  allgemein  gebräuchliche  basische 
Flufseisen,  welches  in  seiner.  Qualität  den  „Normal- 
bedingungen", aufgestellt  vom  Verbände  deutscher 
Architekten  und  Ingenieure,  entspricht,  liegt  die 
Gefahr  anormaler,  durch  äufsere  Einwirkungen 
nicht  erklärlicher  Brüche  kaum  mehr  vor,  und 
da  diese  Ansicht  mit  meinen  eigenen  Erfahrungen 
durchaus  übereinstimmt,  komme  ich  zu  dem 
Schlufs,  dafs  in  der  Thal  die  Notwendigkeit 
des  Bestehens  der  Unlercommission  19  heute 
nicht  mehr  vorliegt.  Die  Aufgabe  unserer  Com- 
mission,  welche  darin  bestand,  Mittel  und  Wege 
aufzusuchen,  um   das  anormale  Verhalten  von 
Flufseisen  erkennen  zu  können,  ist  thatsächlich 
gegenstandslos    geworden ,    da    beim  heutigen 
Stand  der  Fabrication  ein  solch  anormales  Ver- 
halten kaum  mehr  vorkommt/ 

(Schlufc  folgt) 


Staffeltarife  und  Wasserstraßen"  von  F.  Ulrich." 


Bei  der  hervorragenden  Stellung,  die  der 
Herr  Verfasser  in  der  Staatseisenbahnverwaltung 
einnimmt,  ist  eine  Besprechung  des  Grund- 
gedankens dieses  schon  1894  erschienenen  Buches 
um  so  mehr  angezeigt,  als  verschiedene  neuere 
Erscheinungen  ähnlicher  Tendenz  die  Befürchtung 
nicht  unberechtigt  erscheinen  lassen,  dafs  die 
Abgabenfreiheit  selbst  der  natürlichen 
Wasserstrafscn  in  grofser  Gefahr  ist  und 
dafs  auch  die  so  ernstlich  und  dringend  von 
den  beiden  Häusern  des  Landtags  geforderte  end- 
liche Regelung  der  Verwendung  der  Eisen- 
bahnüberschüsse im  Sinne  des  sogenannten 
Garantiegesetzes  auf  harten  Widerstand  stofsen  wird. 

Das  Buch  zerfällt  in  zehn  Abschnitte,  von 
denen  die  ersten  fünf  den  Begriff  der  Staffel- 
tarife erörtern,  die  allgemeine  Begründung  der- 
selben vom  Gesichtspunkte  der  Eisenbahn,  die 
Erfahrungen,  die  man  mit  der  Anwendung  der- 
selben im  Ausland  und  im  deutschen  Inland  ge- 

*  Verlag  von  J.Springer,  Berlin  1894. 


macht  hat,  die  wirthschaftlichen  Gründe  für  und 
gegen  dieselben  behandeln.  Dieser  Gegenstand 
ist  vorwiegend  von  systematischer  Bedeutung; 
im  Sinne  des  Verfassers  hat  nämlich  das  System 
der  Staffeltarife  für  die  Eisenbahnverwaltung  die 
Bedeutung,  ihr  die  Concurrenzmöglichkeit  mit 
den  Wasserstrafsen  auf  grofse  Entfernungen 
wiederzugeben,  ohne  ihre  Ueberschüsse  zu  ge- 
fährden, indem  die  relativ  höheren  Frachten 
der  kürzeren  Strecken  diejenigen  heraus- 
reifsen  müssen,  bei  denen  ein  ausreichen- 
der Frachtüberschufs  nicht  mehr  erzielt, 
vielleicht  sogar  mit  positivem  Schaden 
gefahren  wird.  —  Das  ist  eine  Frage,  über 
die  sich  reden  läfst;  aber  die  Vorbelastung  der 
kurzen  Transporte  zu  Gunsten  der  langen  hat 
bestimmte  Grenzen.  Aber  auch  wir  sind  der 
Meinung,  dafs  die  Eisenbahn  bezüglich  der  Be- 
weglichkeit ihrer  Frachtsätze  namentlich  nach 
unten  viel  zu  sehr  geknebelt  ist.  Das  System 
der  freien  Fracht,  wie  es  der  Wassertransport 
übt,  ist  zwar  weniger  leicht  gleichmfifsig  und 
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nach  einem  bestimmten  Schema  zu  handhaben, 
aber  in  ihm  finden  wir  auch  gerade  eine  der 
Hauptursachen  des  Uebergewichts  des  Wasser- 
transports über  den  Landtransport,  dasselbe  ist 
gewifs  weniger  fadengrad  und  theoretisch  muster- 
gültig als  dasjenige,  welches  Frachtermäfsigungen 
nur  bewilligen  darf,  wenn  sie  so  und  so  lange 
vorher  bekannt  gemacht  sind  und  „von  allen 
immer  und  überall*  in  Anspruch  genommen 
werden  können.  Dagegen  hat  es  den  unzweifel- 
haften Vorzug,  sehr  viel  weniger  mechanisch  zu  sein, 
infolgedessen  sehr  viel  mehr  zu  leisten  und,  wie 
gerade  die  Praxis  des  Wasserverkehrs  deutlich 
zeigt,  doch  sich  mit  dem  Laufe  der  wirk- 
lichen Welt  und  der  Natur  ebensogut 
zu  vertragen  wie  das  unnatürlich  tugendhafte 
System  der  Eisenbahnen. 

Es  wird  sich  vielleicht  Gelegenheit  finden, 
auf  dieses  höchst  wichtige  Kapitel  ein  anderes 
Mal  zurückzukommen,  heute  werden  wir  uns 
vorwiegend  mit  dem  zweiten  Theil  des  Ulrich- 
schen  Buches  beschäftigen,  der  die  Gon- 
rurrenz  der  Eisenbahnen  gegen  die 
Wasserstrafsen  durch  Einführung  von 
Abgaben  auf  den  letzteren  erleichtert 
wissen  will.  Dieser  zweite  Theil  giebt  im 
sechsten  Abschnitt  zunächst  eine  Vergleicliung 
der  Entwicklung  der  deutschen  Binnenschiffahrt 
und  der  deutschen  Eisenbahnen,  nach  welcher  die 
Transporte  der  Binnenschiffahrt  in  den  letzten 
20  Jahren  um  21  Millionen  Tonnen  oder  auf 
•300  die  der  Eisenbahnlinien  um  109  Millionen 
Tonnen  d.  h.  „um  nur*  90  %  sich  gesteigert 
haben. 

Der  siebente  Abschnitt  handelt  über  Natur 
und  Umfang  des  Wettbewerbes  beider  Transport- 
arten; der  achte  führt  genauer  aus,  wie  unbillig 
die  Eisenbahnen  von  seilen  des  Staates  behandelt 
werden,  indem  dieselben  nicht  nur  ihr  Kapital 
hoch  verzinsen  und  amortisiren.  sondern  auch 
noch  weit  darüber  hinausgehende  Ueberschüsse 
an  den  Staat  abliefern  müssen,  während  die 
Wasserstrafsen  principiell  und  gesetzlich  abgaben- 
frei sein  sollen  und  es  meistens  auch  sind,  also 
Tom  S.taale  auf  Kosten  der  Steuerzahler 
"hallen  werden.  Der  neunte  Abschnitt  handelt 
von  der  früheren  und  jetzigen  Stellung  der 
preufsischen  Regierung  zu  dieser  Frage  und  macht 
Vorschläge  zu  einer  gleichmäfsigeren  Behandlung 
und  Belastung  der  Staatseisenbahnen  und  Staats- 
jasserstrafsen.  Der  letzte  Abschnitt  endlich  setzt 
die  Art  und  Weise  auseinander,  in  welcher  nach 
der  Auffassung  des  Verfassers  seitens  der  Eisen- 
bahn der  Wettbewerb  gegen  die  Wasserstrafsen 
n"t  langen  Staffeltarife  n  aufgenommen  und  ihnen 
wenigstens  das  Aufbringen  von  20  Millionen  Mark 
Pro  Jahr  auferlegt  werden  müfstc;  diese  20  Millionen 
Mark  würden  die  Eisenbahn  entlasten,  ihr  die 
Herabsetzung  ihrer  Tarife  und  damil  die  Unter- 
mietung der  Schiffsfracht  in  weitgehen- 
XXliu 


dem  Mafse  ermöglichen  und  so  Sonne  und 
Wind  besser  vertheilen. 

Diese  Ausführungen  sind  an  sich  durchdacht, 
von  ihren  Ausgangspunkten  und  Voraussetzungen 
aus  ruhig  und  sachlich  entwickelt,  die  Beweis- 
führung in  sich  schlufskräftig  und  correct.  Wenn 
trotzdem  die  hauptsächlichsten  Schlufsforderungen 
für  uns  völlig  unannehmbar  sind,  so  liegt  das 
darin,  dafs  Voraussetzungen  und  Behauptungen 
in  die  Deduction  verwebt  worden  sind,  die  sich 
mit  der  Wirklichkeit  nicht  decken,  und  That- 
sachen,  die  nicht  bestreitbar  sind,  einfach  als 
nicht  vorhanden  betrachtet  werden.  So  ist  der 
ohne  weiteres  stillschweigend  als  Leitmotiv  an- 
genommene Gedanke,  der  eigentlich  das  Pivot 
der  ganzen  Beweisführung  bildet,  dafs  es  Auf- 
gabe der  Staatsbahnen  sei,  einen  grofsen  Theil 
der  allgemeinen  Staatsausgaben  durch  die  Erträge 
ihrer  Betriebe  aufzubringen,  um  die  Notwendig- 
keit neuer  Steuern  zu  vermeiden,  sowohl  recht- 
lich wie  wirtschaftlich  unhaltbar.  Gegen  diesen 
Grundirrlhum  müssen  wir  uns  auf  das  aller- 
iTiislhafteste  verwahren.  Diese  Verkehrspolitik 
würde  unseres  Erachtens  überaus  verhängnifs- 
voll  sein ,  dieselbe  würde  das  Rechtsgefühl  tief 
verletzen  und  gerade  in  jetziger  Zeit  ein  poli- 
tischer Fehler  ersten  Ranges  sein ;  sie  würde  das 
Lebensinteresse  von  Industrie,  Handel  und  Land- 
wirtschaft in  der  Wurzel  schädigen  und  der 
preufsischen  Eisenbahnverwaltung  eine  Rolle  zu- 
schieben, zu  deren  Durchführung  dieselbe  nicht 
beiufen  ist,  und  die  sie  geradezu  in  schweren  Con- 
flict  bringen  müfste  mit  ihrer  eigentlichen  und 
wirklichen  Aufgabe,  wie  sie  ihr  die  Natur  der 
Sache  und  die  bestehenden  Gesetze  ganz 
unbestreitbar  vorgezeichnet  haben.  Diese 
Aufgabe  ist  eine  Entwicklung  unseres  Ver- 
kehrs, die  der  Production  und  dem  Handel 
Deutschlands  bezw.  Preußens  gestattet, 
der  Go neu rrenz  des  Auslandes  zu  begegnen. 

Wer  zurückdenkt  an  die  Zeit,  als  die  Ver- 
staatlichung der  Bahnen  auf  der  Tagesordnung 
stand,  es  war  in  der  zweiten  Hälfte  der  70er 
Jahre,  da  war  der  ursprüngliche  und  richtigere 
Gedanke  die  Uebernahme  der  deutschen  Bahnen 
auf  das  Reich.  Derselbe  scheiterte  an  dem 
Widerstreben  der  Einzelstaatcn  und  verschiedener 
parlampntarischer  Strömungen,  eine  so  gewaltige 
Macht  in  die  Hand  der  Reichsgewalt  zu  con- 
centriren.  Die  alsdann  versuchte  Verstaatlichung 
der  Bahnen  in  Preufsen  stiefs  ebenfalls  auf  grofse 
und  verwandte  Bedenken.  Das  Budgetrecht  er- 
schien dadurch  in  hohem  Mafse  gefährdet  und 
die  Gefahr  fiscalischer  Verwaltung  schien  be- 
drohlich. , 

Dafs  es  andererseits  volkswirtschaftlich  eine 
Kapitalvergeudung  sei,  wenn  coneurrirende  grofse 
Gesellschaften  Parallelbahnen  bauten  und  sich 
den  Verkehr  streitig  machten,  das  zeigte  die  Con- 
currenz    der   Rheinischen,    Cöln-Mindener  und 
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Bergisch-Märkischen  Bahn  in  übergrofser  Deut- 
lichkeit. Das  Publikum  stand  sicli  wohl  zu- 
nächst zum  Theil  gut  bei  einem  so  wilden  Wett- 
bewerb coneurrirender  Linien,  wie  es  aber  werden 
würde,  wenn  die  auf  die  Dauer  nicht  durch- 
zuführende Concurrenz  so  oder  so  einmal  be- 
seitigt wurde,  darüber  war  nichts  Erfreuliches  vor- 
herzusehen, das  Schicksal  der  Verfrachter  an 
nicht  durch  fremde  Concurrenz  zur 
Coulunz  genöthigten  Linien  wenigstens  war  durch- 
aus nicht  vielverheifsend;  wer  es  eben  machen 
konnte,  schlofs  an  mehrere  Bahnen  an,  wer  es 
nicht  konnte,  mufste  für  die  übrigen  mitbluten! 
So  fürchtete  man,  da  ja  auch  Staatsbahnen  und 
unter  Staatsverwaltung  stehende  Bahnen  nach 
diesem  bösen  Recepl  verfuhren,  eine  üble  Fis- 
calität,  wenn  durch  Vereinigung  aller  Bahnen  in 
einer  Hand  jede  Concurrenz  beseitigt  werde. 
Die  Debatten  in  Parlament  und  Presse  lassen 
darüber  keinen  Zweifel,  dafs  diese  Befürchtung 
sehr  verbreitet  war,  und  die  seitdem  gemachten 
Erfahrungen  haben  ihr  Unberechtigtsein  leider 
nicht  erwiesen.  Die  Möglichkeit  solcher 
Eventualitäten  haben  selbstverständlich  die  Ver- 
theidiger  des  Slaatsbahnsystems,  zu  denen  wir 
bis  auf  diesen  Tag  gehören,  niemals  verkennen, 
sogar  eine  gewisse  Wahrscheinlichkeit  nicht  be- 
streiten können.  Aber  man  sagte  sich,  dafs  mit 
dem  Staalsbahnprincip  zweifellos  ein  in  sich 
richtiges  System  zur  Geltung  komme,  bei  dem 
es  sich  allerdings  wie  bei  allen  derartigen  Dingen 
um  die  richtige  Handhabung  handle.  Die  Staats- 
bahn wird  richtig  und  wohlthätig  funetioniren, 
solange  sie  an  dem  festhält,  was  in  den  damaligen 
Debalten  der  Jahre  1879  bis  1882  und  zwei 
Thronreden  versprochen  worden  ist,  was  der 
verantwortliche  Minister  in  unzähligen  amtlichen 
Aeufserungen  zugesagt  und  was  für  den  arglosen 
Mann  das  Gesetz  vom  27.  März  1882  schon  in 
ausreichender  Deutlichkeit  festgestellt  hatte. 

Das  Privalbahnsystem  dagegen  kann  auf 
die  Dauer  gamieht  im  Interesse  des  Ganzen 
wirken,  denn  sein  Ziel  ist  der  größtmög- 
liche Erwerb  für  eigene  Rechnung,  während 
das  Ziel  einer  jeden  Staatsinstitulion  das  öffent- 
liche und  namentlich  das  allgemeine  In- 
teresse sein  und  bleiben  mufs.  Wenn  be- 
sondere Umstände  und  schwierige  Zeiten  einmal 
Abweichungen  von  diesem  Wege  nöthig  machen, 
so  wird  eine  ihrer  Verantwortlichkeit  bewußte 
und  kluge  Staatsregierung  sich  doch  auf  die 
Dauer  nie  von  diesem  Ziel  und  ihrer  Pflicht  ab- 
drängen lassen  können.  Die  Privatbahn  mufs 
verdienen,  so  viel  eben  verdient  werden  kann 
ohne  dafs  die  Henne  direct  geschlachtet  wird' 
Der  Reinverdienst  wandert  als  höchstmögliche 
D.vidende  m  Privatbesitz  und  wird  aus  dem 
Geschäftsbetrieb  ausgeschieden.  Die 
preufsische  Staatsbahn  soll  nach  dem  Gesetz 
nur  so  viel  erwerben,   als  sie  für  sich  nöthig 


hat;    was    sie    über   Betrieb,   Verzinsung  und 
Amortisation  verdient,  soll  sie  bis  auf  2,2  Mil- 
lionen Mark   wieder  ins  Geschäft  stecken 
und  damit  den  Verkehr  verbessern,  verhilligern, 
thunlichst    über    alle   Landestbeile  ausbreiten, 
„ohne   nach   der   Rentabilität  fragen  zu 
müssen",   wie   Minister   Maybach  es  treffend 
ausdrückte.   Wenn  die  Privatbahn  die  thunlichst 
höchsten  Tarife  erstreben  und  also  gegen 
das  öffentliche  und  allgemeine  Verkehrsinleresse 
handeln  mufs,  ist  bei  der  Staalsbahn,  im  Sinne 
Kaiser  Wilhelms  I.  und  seiner  Räthe,  dieses 
ausdrücklich   ausgeschlossen;  sie  darf 
nur  eine  genau  begrenzte  4procentige  Rentabilität 
und    eine   ^procentige   Amortisation  erstreben 
und  soll  das  darüber  hinaus,  gewissermafsen  zu 
viel   Erhobene  dem  Handel  und  den  Gewerben 
in  geeigneter  Form  zurückerstatten,  so  dafs  der 
Verkehr  sich  aus  sich  selbst  heraus  re- 
generirt.  verbessert  und  verbilligt  und  dem 
der  benachbarten    Concurrenzstaaten,  die  das 
Gleiche   oder    Aehnliches    für   die  Her- 
stellung billiger  Frachten  thun,  stets  eben- 
bürtig und  gewachsen  bleiben  kann. 

Die  Vorkämpfer  dieses  Systems  sagten  sich 
damals,  und  durften  sich  sagen :  wenn  dafür 
Garantie  geschaffen  werden  kann,  dafs  das  System 
im  Geiste  Wilhelms  I.  gehandhabt  wird,  auch  wenn 
er  und  seine  Räthe  nicht  mehr  sind,  dann  kann 
man  es  wagen,  dieses  sachlich  einzig  richtige 
Princip  einzuführen,  auf  die  Gefahr  hin,  dafs 
es  gelegentlich,  wie  alles  Andere  auf  der 
Welt,  auch  gemifsbraucht  werden  kann;  es  ge- 
hört doch  immer  eine  Gesetzesverletzung  und 
sogar  eine  Verfassungsabänderung  dazu,  wenn 
das  den  Erwerbsständen  und  der  Landesverlretung 
feierlich  zugesicherte  Recht  nicht  nur  beseitigt, 
sondern  in  sein  Gegen  theil  verwandelt 
werden  soll,  und  das  war  uns  damals  auf 
die  Dauer  nicht  denkbar.  Woran  dürfte  man 
denn  noch  glauben,  wenn  die  Vertragstreue  aus 
dem  öffentlichen  Leben  so  weit  verschwände,  dafs 
ein  Kaiserwort  und  ein  mit  der  Slaatsrcgierung 
vereinbartes  Garantiegeselz  nicht  mehr  dagegen 
schützte,  dafs  das  Gegcntheil  dessen  gethan  würde, 
was  feierlich  zugesagt  war,  wenn  aus  Opporlunitäts- 
gründen  und  um  mangelhafter  Finanzgebahrung 
des  Reiches  willen  das  Kaiserwort  plattgeschlagen, 
das  preufsische  Garantiegesetz  aufgehoben  oder 
umgedeutet  werden  sollte!  Dazu  kam,  dafsdieThron- 
rede  von  1879  die  Herstellungeines  Kanal- 
net 7.  es  durch  die  norddeutsche  Tiefebene 
vom  Rhein  bis  zur  Elbe  im  Zusammenhang 
mit  der  Verstaatlichung  der  Bahnen  ä  fonds  perdu, 
also  ohne  Verzinsung  und  Amortisation 
des  Baukapitals,  und  in  einem  Umfang  an- 
kündigte, wie  man  kaum  zu  hoffen  gewagt 
halte.  Die  Herstellung  desselben  im  Zusammenhang 
mit  den  Flufscorrectionen  gab  eine  starke  Garantie 
gegen  gar  zu  grofse  Fiscalilät  der  Eisenbahntarife. 
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So  dachte  und  sprach  man  vor  16  Jahren, 
und  auf  Grund  derartiger  Erwägungen  ist  das 
Staatsbahnprincip  schliefslich  für  Preufsen  adoplirt 
worden.  1882  wurde  der  Eisen bahnbesilz  des 
Preufsischen  Staates  auf  etwa  1500  Mill.  Mark 
festgestellt,  heute  beträgt  er  über  sechs  Milliarden. 
Die  Landesvertretung  hat  also  ihre  Zusage  loyal  ge- 
halten. Die  Erfüllung  derRegierungsversprechungen 
dagegen  steht  zur  Zeit  noch  aus. 

Wer  unter  solchen  Umständen  und  in  wirt- 
schaftlich'wie  politisch  kritischer  Zeit  dazu  räth, 
die  nicht  gehaltenen  Zusagen  auch  formell  zu 
beseitigen,  die  Eisenbahnverwaltung  nicht  mehr 
auf  die  denkbar  beste  Entwicklung  und  Pflege 
des  Verkehrs  zu  beschränken,  sondern  zu  einer 
fclrwerbsinstanz  zu  machen,  das  Ver- 
sprechen eines  Kanalnetzesä  fonds  perdu 
aufzuheben  und  sogar  die  bestehende  freie 
Flufs-  und  Kanal  Schiffahrt  zu  beseitigen 
—  der  dürfte  auch  vor  der  unvermeidlichen 
Consequenz  nicht  zurückschrecken  und  rnüfste 
die  gesammte  Production  des  Landes  verstaat- 
lichen, denn  er  nimmt  derselben  mit 
den  billigsten  Transportbedingungen, 
welche  dieGoncurrcnzlän der  besitzen, 
die  Möglichkeit  des  Wettbewerbs  mit 
dem  Auslande.  Die  Landesvertretung  aber 
würde  eins  der  werthvollsten  Landesrechte  und 
eine  Grundbedingung  für  das  Gedeihen  der  viel- 
fach nothleidenden  Erwerbsstände  preisgeben, 
wenn  sie  den  Verkehr  mit  einer  Steuer  bis  zu 
156  Millionen  pro  Jahr  über  48J,iPi,ocentige  Ver- 
zinsung und  Amortisation  hinaus  weiter  vorbe- 
lastete, statt  dafür  zu  sorgen,  dafs  diese  Summe 
endlich  im  Interesse  d  e  s  V  e  r  k  e  h  r  s  ver- 
wandt werde,  wie  versprochen  ist. 
(Sie  hat  ja  auch  dahin  zielende  Beschlüsse  bereits 
am  3.  und  21.  Mai  1894  gefafst.)  Aber  nicht 
nur  eine  Erschütterung  des  zwischen  Regierung 
und  Volk  so  nothwendigen  Vertrauens  würde  zu  be- 
sorgen sein,  sondern  die  Ulrichschen  Forderungen 
widerstreben  auch  Allem,  was  man  geschäfts- 
verständige Rechnung  nennt.  Wir  begreifen, 
dafs  ein  hoher  Beamter  in  erster  Linie  das 
Interesse  seines  Ressorts  empfindet,  dafs  es  ihn 
wie  eine  Unbill  berührt,  wenn  ein  technisch 
weniger  entwicklungsfähiges  und  entwickeltes 
verwandtes  Ressort  ihm  erfolgreiche  Concurrenz 
macht  und  er  selbst  noch  dazu  beitragen  soll, 
diese  Concurrenzfähigkeit  zu  stärken  und  aus- 
zudehnen. Ist  er  doch  ein  berufener  und  ge- 
borener Advocat  seines  Dienstkreises.  Aber  das 
darf  doch  nicht  der  höchste,  nicht  der  bleibende 
«nd  nicht  der  ausschlaggebende  Gesichtspunkt 
sein.  Das  Eisenbahnressort  ist  ebensowenig  um 
«einer  selbst  willen  da,  als  irgend  ein  anderes, 
*•  soll  nicht  Herr  des  Verkehrs  sein,  sondern 
dessen  Diener,  darf  seinen  Stolz  nicht  darin 
finden,  möglichst  viel  Gehl  zusammenzuschlagen, 
soll  nicht  der  Schröpfkopf  der  Erwerbsarbeit 


sein,  —  seine  Aufgabe  ist,  den  Verkehr 
zu  pflegen,  und  zwar  nicht,  wie  mifsbräuchlich 
gesagt  wird,  auf  Kosten  der  Steuerzahler, 
sondern  gerade  mit  den  Mitteln,  die  der  Ver- 
kehr selbst  aufgebracht  hat.  Das  Ver- 
langen, dafs  jene  100  bis  150  Millionen,  die  die 
Eisenbahnen  dem  Verkehr,  also  der  nationalen  Ar- 
beit, über  Selbstkosten,  Zinsen  und  Amortisation 
abnehmen,  zur  Herabsetzung  der  Tarife,  oder  zur 
starken  Amortisation,  oder  zum  Bau  von  Verkehrs- 
wegen ä  fonds  perdu  verwandt  werden  sollen, 
ist  keine  Forderung  übermäfsiger  Dividenden- 
sucht, sondern  die  weise  Erkenntnifs  einer 
eisernen  Notwendigkeit.  Ihre  Vernachlässigung 
rnüfste  die  Concurrenzfähigkeit  des  Landes 
schwächen,  damit  die  lohnende  Arbeitsgelegen- 
heit mindern,  die  den  wichtigsten  Besitz  eines 
Volkes  bildet;  diese  wird  jetzt  bei  uns  in  Preufsen 
dadurch  fortwährend  geschmälert,  dafs  unsere 
Staatsbalmen  Production  und  Handel  durch 
Verkehrsbclastungen  zu  fiscalischen 
Zwecken  verlheuern,  statt  die  für  Staats- 
und  Rcichsbedarf,  Heer  und  Flotte  nöthigen 
Mittel  pflichtgemäfs  durch  Staats-  oder 
Reichssteuern  aufzubringen,  während 
Belgien,  Frankreich  und  Holland  mächtige  abgaben- 
freie Wasserstrafsen  und  aufserdem  Eisenbahn- 
tarife haben,  die  bis  gelegentlich  40  %  billiger 
sind  als  die,  welche  z.  B.  unsere  coneurrirende 
Eisenindustrie  zu  bezahlen  hat. 

Auch  kann  nicht  etwa  gesagt  werden,  das 
Garantiegesetz  und  die  bezüglichen  Zusagen  der 
Regierung  seien  ein  volkswirtschaftlicher  Irr- 
thum gewesen  oder  pafsten  in  die  heutige  Zeit 
nicht  mehr  hinein;  das  Gegentheil  ist  der  Fall! 
Dasselbe  war  die  zum  Durchbruch  gekommene 
Erkenntnifs,  dafs  die  Besteuerung  des  Verkehrs 
eine  Belastung  der  Volksurbeit  bedeute,  die  nur 
in  der  Noth  zulässig  ist,  und  dann  nur  vorüber- 
gehend und  in  geringstem  Mafse,  aber  niemals 
solange  noch  Genufs-  und  Verzehrssleuern  vor- 
handen sind,  die  zur  Befriedigung  des  Staats- 
und Reichsbedarfs  vollauf  ausreichen.  Diese 
werth volle  Erkenntnifs  dürfen  der  Handel  und 
die  Production  Deutschlands  um  keinen  Preis 
wieder  in  Vergessenheit  bringen  lassen.  Die 
Güterverkehrs-Abgabenfreihcit  des  in  den 
Schranken,  welche  das  Garantiegeselz  und  der  §  54 
der  Reichsverfassung  umschreiben,  ist  das  von 
Wilhelm  I.  verliehene  wirtschaftliche 
Palladium  des  Landes;  bei  formeller  Be- 
seitigung desselben  wird  das  Eisenbahnministenum 
zum  absoluten  Herrn  des  Verkehrs,  und  das 
würde  selbst  in  einer  Zeit  gefährlich  sein,  in 
welcher  das  Wort  nicht  hätte  entstehen  können, 
dafs  „das  preufsische  Eisen  bah  nr  essort 
finanziell  vom  Finanzministerium  aus 
regiert  werde*. 

Weder  die  Eisenbahn  darf  zum  unwider- 
stehlichen Herrn   und  Gebieter  des  gesamroten 
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Verkehrs  werden,  noch  der  Fiscus,  der  jetzt 
wenigstens  nur  widerrechtlich  den  Verkehr  be- 
züglich jener  100  Mill.  p.  a.  belastet,  darf  zur 
gesetzmäßigen  Besteuerung  auch  der  Arbeit 
unseres  Volkes  berechtigt  werden,  während  er 
zur  Zeit  nur  ein  Recht  auf  die  Besteuerung 
seines  Consuins,  seines  Erwerbes, 
'    seines  Besitzes  hat  und  haben  darf. 

Die  Erkenntnifs,  dafs  die  Steigerung  der 
Gestehungskosten  einer  Waare  am  Lieferungsort, 
die  durch  höhere  Frachten  hervorgerufen  wird, 
den  Verkauf  der  Waare  zu  renlirenden  Preisen 
auf  Entfernungen  unmöglich  macht,  auf  welche 
die  billiger  transportirende  Concurrenz  des  Aus- 
landes noch  mit  Gewinn  verkaufen  kann,  — 
dafs  infolge  davon  die  Waaren  bei  uns  nicht 
producirt,  die  für  ihre  Production  und  ihren 
Transport  nöthige  Arbeit  nicht  mehr  geleistet, 
nicht  mehr  bezahlt  und  dadurch  der  Erwerb  des 
Landes  in  einem  Mafse  geschmälert  wird,  zu 
dem  der  fiscalische  Vortheil  der  Mehrfracht  in 
einem  lächerlichen  Mifsverhällnifs  steht  —  diese 
doch  auf  der  Hand  liegende  Wahrheit  scheint 
bei  uns  immer  und  immer  wieder  in  Vergessen- 
heit zu  gerathen,  trotzdem  wir  sie  vor  allen 
unseren  Thoren  von  Franzosen,  Belgiern,  Hol- 
ländern, Engländern,  Oesterreichern,  sogar  von 
Russen  täglich  beherzigt  und  befolgt  sehen  können. 

Wenn  z.  B.  eine  Lieferung  von  1000  t 
Schienen  um  einer  Fraclitdifferenz  von  2000  tM 
zu  Gunsten  der  belgischen  Concurrenz  dieser 
letzteren  zufällt,  statt  einem  deutschen  Werk,  so 
verliert  das  deutsche  Eisenwerk  110  000  <  M 
Einnahme,  das  deutsche  Transportgewerbe  die 
Frachten  für  die  Lieferung  nicht  nur,  sondern 
auch  für  die  zur  Herstellung  der  Schienen 
nöthigen  Transporte,  die  Eisenarbeiter  den  gröfsten 
Theil  der  obigen  Summe  an  Löhnen.  Ist  die 
Lieferung  aber  mit  Wasserfracht  zu  machen, 
dann  erhält  allerdings  die  Eisenbahn  die  Fracht 
für  die  Lieferung  selbst  nicht,  aber  doch  das 
deutsche  Transportgewerbe,  und  die  Herstellung 
der  Schienen  bringt  der  Bahn  zweifellos  Frachten, 
die  Arbeitsgelegenheit  wird  dem  Lande  erhalten, 
und  für  jede  100000  Löhne,  die  im  Lande 
gezahlt  werden,  können  100  Arbeiterfamilien 
ein  Jahr  lang  gelohnt  werden.  Ist  es  wirklich 
im  nationalen  oder  im  öffentlichen  Interesse  hier 
zu  verlangen,  die  Wasserstrafse  soll  nicht  billiger 
fahren  können,  als  die  Staalsbahn  fahren  will? 
Darf  die  Staatsbahn  sich  als  Steuerschraube  in 
ihren  Tarifen  autonom  bewegen  wollen  oder  hat 
sie  nicht  die  Pflicht,  die  Concurrenz  aufzunehmen 
mit  den  Eisenbahnen  des  Auslandes?  Und  wenn 
sie  dieselbe  mit  den  freien  Wasserstrafsen  des 
Auslandes  nicht  aufnehmen  will  —  können 
würde  sie  es  in  vielen  Fällen,  wenn  sie  vom 
Wasserstrafsentransport  das  System  der  billigen 

Rückfracht  sich  zu  eigen  machen  wollte    hat 

sie  dann  das  Recht  zu  verlangen,   dafs  den  be- 


stehenden und  künftigen  Wasserstrafsen  die  Mög- 
lichkeit, billiger  zu  fahren  und  der  Auslands- 
concurrenz  zu  begegnen,  ebenfalls  genommen 
werde,  nur  weil  sie  gelegentlich  auch  der  Eisen- 
bahn Transporte  abspannen  könnte?  Ist  das 
Wahrung  der  öffentlichen  Verkehrs- 
interessen? Und  wenn  nicht,  was  ist  es  denn? 

Und  warum?  Hat  die  Staatsbahn  nicht  Frachten 
genug?   Kann  sie  doch  in  keinem  Jahr  bewältigen, 
was  ihr  angeboten  wird.    Sitzen  wir  nicht  im 
Augenblick  wieder  in  einem  Wagenmaligel,  wie 
er  noch  gar  nicht  dagewesen  ist,  und  lediglich 
um  falscher  fiscalischer  Sparsamkeit  willen?  Oder 
wird  sie  in  ihrer  Rentabilität  bedroht?  Freilich 
nach  den  Ausführungen  Ulrichs  sollte  es  beinahe 
so  scheinen,   nach  ihm  ist  der  Verkehr  auf  den 
Wasserstrafsen  .von  1878  bis  1891  auf  etwa 
300  #    gewachsen*,    auf  den  Eisenbahnen  in 
der  gleichen  Zeit   „nur  um  90#*(1)  Danach 
sollte  man  eine  ernsthafte  Bedrohung  der  Bahnen 
durch  die  Wasserstrafsen  wohl  fürchten  müssen, 
aber  wenn  man  genau  zusieht,   ist  das  nur  ein 
Scherz,  eine  Attrappe!  Von  den  relativen  Zahlen 
ist  allerdings  die  eine  auf  300  und  die  andere 
nur  u  m  90  %    gewachsen,   aber  die  positiven 
haben  es  umgekehrt  gemacht.    Der  Bahntransport 
ist  nämlich  von  120  Millionen  Tonnen  in  1873 
auf  229  in  1893,  der  Wassertransport  nur  von 
9,5  auf  30,5  Millionen  Tonneu  gewachsen,  die 
gesammle  Summe  des  Wassertransportes  betrug 
also  nur  den  siebenten  Theil  des  Bahntransportes, 
das  ist  keine  gefährliche  Concurrenz.    Dafs  es 
aber   irreführend   ist,   auf  der   einen  Seite  der 
Gleichung  die  Differenz  der  l>eiden  zu  ver- 
gleichenden Zahlen  (229-120  =  90  #)  und  um 
des  angenehmen  Eindrucks  willen  auf  der  andern 
die  größere  Zahl  allein  10:30  =  300  #  als  ver- 
gleichbare Gröfsen  nebeneinander  zu  stellen,  bedarf 
ja  wohl  weiter  keiner  Ausführung.   Nein,  trotz  der 
Steigerung  auf  300  %  ist  die  Existenz  der  Eisen- 
bahnen noch  nicht  bedroht  und  die  Rentabilität 
auch  nicht,   im  Jahre  1894/95  betrug  sie  nach 
dem  Bericht  der  Budgetcommission  noch  6,4 
in   Summa  Bruttogewinn   346   Millionen  Mark 
und  Nctloüberschufs   136  Millionen  Mark.  So 
gut  genährte  Pferde  sollten  doch  anderen  auch 
etwas   von  dem  Hafer  gönnen,   der  so  reichlich 
wächst ! 

Hr.  Ulrich  sagt  weiter  S.  158: 

,Wenn  allmählich  den  Wasserstrafsen  die- 
jenigen Kosten,  welche  sie  verursachen,  auch 
auferlegt  werden,  anstatt  dafs  sie  jetzt  der 
Staat,  Gemeinden  u.  s.  w.  tragen,  so  wird  eine 
wenigstens  annähernd  gleichmäfsige  Behandlung 
der  Staatswasserwege  und  Staatseisenbahnen 
herbeigeführt  werden.  Ich  sage  absichtlich 
eine  annähernd  gleichmäfsige  Behandlung: 
denn  solange  die  Staatsbahnen  in  Preufsen 
noch  alljährlich  nahezu  hundert  Millionen  für 
allgemeine   Slaatszwecke   aufbringen  müssen, 
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ist  von  einer  vollständig  gleichmäfsigen  Be- 
handlung nicht  die  Rede,  es  lastet  auf  ihnen 
vielmehr  eine  schwere  Verkehrssteuer.  Werden 
aber  auch  nur  20  Millionen  Mark  von  den 
Ausgaben,  welche  für  Unterhaltung  und  Ver- 
waltung der  preußischen  Wasserstrafsen  und 
für  Verzinsung  des  auf  sie  verwendeten  An- 
lagekapitals jetzt  durch  Steuern  aufgebracht 
werden  müssen,  künftig  durch  Schiffahrlsabgaben 
gedeckt,  so  wird  es  zulässig  und  richtig  sein, 
die  auf  den  Staatsbahnen  lastende  Verkehrs- 
steuer um  ebensoviel  zu  ermäfsigen.  Das 
würde  es  ermöglichen,  weitere  belangreiche 
Tarifermäfsigungen  auf  den  Staatsbahnen  ein- 
zuführen, welche  zum  Theil  schon  längst  dem 
Lande  in  Aussicht  gestellt  sind,  und,  wie  die 
Ermäfsigung  der  Kohlentarife,  dem  ganzen 
Lande,  allen  Bevölkerungsklassen  zu  gute 
kommen  würden.* 

Zunächst  haben  wir  bereits  bemerkt,  dafs  die 
Behauptung,  der  Staat  und  die  Gemeinde  müfsten 
jetzt  die  Kosten  tragen,  welche  die  Wasserwege 
verursachen,  durchaus  unzutreffend  ist.  Der 
Verkehr  selber  bringt  diese  Summen  mehr  als 
reichlich  auf,  das  mufs  die  Eisenbahn,  die  sie 
in  ihren  Frachten  einzieht,  besser  wissen, 
als  irgend  jemand  anders.  Es  ist  demgegenüber 
nicht  zulässig,  dafs  hier  der  Versuch  gemacht 
wird,  es  als  rechtens  und  als  selbstverständlich 
hinzustellen,  dafs  .alljährlich  die  Staats- 
bahnen in  Preufsen  nahezu  hundert 
Millionen  für  allgemeine  Staatszwecke 
aufbringen  müssen!  * 

In  der  Verwendung  dieser  hundert  Millionen 
z»  allgemeinen  Haushallungszwecken  besteht 
jferade  das  Unrecht  und  die  Ungesetz- 
lichkeit, gegen  die  wir  ankämpfen,  und  welche 
Hr.  Ulrich  geräuschlos  in  Recht  zu  verwandeln 
vorschlägt.  Wären  diese  hundert  Millionen  10 
bis  12  Jahre  lang  den  Bestimmungen  des  Garantie- 
gesetzes entsprechend  verwandt  worden,  so  würde 
die  Eisenbahnschuld  eine  Milliarde  weniger  bc- 
Iragen  und  die  jährliche  Zinslast  der  Staatsbahnen 
j»°  Millionen  geringer  sein  als  jetzt  und  also 
beule  den  Bahnen  das  Doppelte  jener  20  Mil- 
lionen zur  Disposition  stehen,  die  Hr. 
Ulrich  verlangt,  um  damit  belangreiche  Tarif- 
ermäfsigungen auf  den  S  t  na  ts  b  a  Ii  n  e  n 
einzuführen  oder  wenigstens  in  Aussicht  zu 


Dieses  Verlangen  hat  doch  etwas  —  sagen 
w'r:  sehr  Verblüffendes.  Die  Eisenbahnen  bringen 
seitl  2  Jahren  einen  Ueberertrag  von  durchschnitt- 


lich  100  Millio 


stehende  Abgabenfreiheit,  die  doch  auch  „Tarif- 
ermäfsigung''  bedeutet,  aufgehoben  und  der  daraus 
resultirende  Ertrag  von  20  Millionen  der  Eisen- 
bahn ausgeliefert  werde,  damit  für  diese  die 
Möglichkeit  von  Tari  freduetion  en  ge- 
schaffen werde. 

Wir  sollen  20  Millionen  Frachtzuschläge  auf 
Wasserfracht  aeeeptiren,  um  diese  v  i  e  1 1  e  i  c  Ii  t  (!) 
als  Eisenbahnabschläge  wieder  zu  bekommen, 
und  diese  Verheißung  kommt  uns  von  einem 
Beamten  derselben  Verwaltung,  welche  ihr  gleich- 
lautendes Versprechen  bezüglich  jener  100  Mil- 
lionen seit  12  Jahren  frustrirt  hat!  Der  für 
solche  Botschaft  nöthige  Köhlerglaube  dürfte  in 
Israel  wenigstens  nicht  gefunden  werden. 

Die  u  ngeschminkte  Consequenz  dieser  Forderung 
der  Schwächung  der  jetzigen  Concurreiizkraft 
der  Wasserwege  würde  eigentlich  die  sein,  dafs 
man  im  Interesse  der  Staalsbahn  den  Rhein, 
die  Elbe  und  die  Häfen,  da  man  sie  nicht 
gut  zuschütten  kann,  soweit  versanden  liefse, 
wie  Ruhr  und  Lippe  jetzt  sind,  und  wie  der 
Rhein  vor  100  Jahren  war,  aufserdem  inüfste 
man  alle  Kanalbauten  einstellen  und  dafür  Eisen- 
bahnen bauen,  wie  ja  Hr.  de  Terra  in  der  Thal 
vorschlägt. 

Da  würde  allerdings  wenigstens  sehr  viel  Geld 
gespart  und  die  Concurrenzunfähigkeit  der  Wasser- 
slrafsen  gegen  die  Eisenbahnen  auch  viel  sicherer 
erzielt.  Man  könnte  sich  dann  auch  den  höchst 
bedenklichen  Vorwand  sparen,  dafs  im  Gegen- 
satz zur  Wasserst lafse  dip  Eisenbahn  „allen  zu- 
gute käme*  und  „alle  mit  gleichem  Mafs 
mäfse".  Nichts  kann  unrichtiger  sein,  als  diese 
sentimentale  Kathederblüthe :  die  billigen  Wasser- 
frachlen  kommen  Jedem  zu  gute,  der  sich  etwas 
vollständiger  zu  bekleiden  gewohnt  ist,  als  Adam 
und  Eva,  und  der  aufser  Wasser  und  Kai  toffeln 
noch  etwas  Anderes  zu  sich  zu  nehmen  pflegt, 
und  das  thut  doch  die  überwältigende  Majorität 
der  deutschen  Reichsbürger  ohne  jeden  Fractions- 
unterschied. 

Dafür  aber,  dafs  die  Eisenbahn  nicht  „für 
Alle  gleiche"  Vortheile  bietet  und  auch  nicht 
im  entferntesten  die  Absicht  hat,  dies 
zu  thuti,  dafür  giebt  es  keinen  schlagenderen 
Beweis,  als  das  Ulrichsche  Buch.  Dasselbe 
kämpft  bekanntlich  für  Staffeltarife.  Man 
mag  über  diese  Tarife  denken  wie  man  will,  das 
wird  Niemand  bestreiten,  dafs  sie  das  Gegentheil 
einer  „gleichen  Behandlung  Aller"  be- 
deuten. Sie  begünstigen  gerade  den  Grofs- 
händler,  der  auf  1000  km  verfrachtet, 


nen  im  Jahr  und  sind  verpflichtet,  \  ei  nges  t  an  denerm  a  f  se  n  auf  Kosten  des 


diese  Summe  zu  Tarifermäfsigungen  und  Aehn- 
icnero  zu  verwenden.  Sie  thun  das  aber  nicht, 
jonaern  verlangen,  durch  den  Mund  des  Hrn. 
Ulricn,  auch  formell  von  dieser  Verpflichtung 
entbunden  zu  werden,  verlangen  weiter,  dafs  die 
1  den  Wasserstrafsen    verfassungsmäfsig  be- 


Kleinen,  der  nur  100  km  weit  fahren  kann; 
denn  Ulrich  sagt  S.  165: 

„Es  kommt  nur  darauf  an,  dies  (die  Her- 
„  absetzung  der  Eisenbahn  frachten)  in  der  richtigen 
„Weise  zu  thun,  insbesondere  nicht  den  vor- 
handenen massenhaften  Verkeh  r  auf 
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„kurze  Entfernungen  ohne  Noth  und 
„Nutzen(!)  zu  crmäfsigen,  sondern  nur 
.den  dünnen  Verkehr  auf  weite  Ent- 
fernungen.    Deshalb   empfiehlt  sich  die 
.Einführung  der  Staffeltarife  schon  an  sich." 
Und  selbst  wenn  es  wirklich  richtig  wäre, 
dafs  die  Eisenbahn  in  .ausgleichender  Gerechtig- 
keit*  versuchte,    den   , armen  Arbeiter*  genau 
wie    den    ..reichen  Fabricanten",    den  kleinen 
Bauer  wie  den  GrofsgrundbesiUer,  den  polnischen 
und  russischen  Juden  wie  den  deutschen  Müller, 
Vieh-  und  Kornhändler  zu  behandeln,  so  würden 
wir  das  für  einen  sehr  großen  Fehler  halten, 
denn   keine   Behörde   kann  sich   für  berechtigt 
oder  gar  für  verpflichtet  erachten,  den  bekannten 
Mangel    des  Schöpfungsplans,    nach  dem  auf 
der    Welt    nicht   Alles    gleich,    sondern  im 
Gegentheil  Alles  verschieden  ist,  zu  einer  allge- 
meinen egulile  umzuarbeiten,  und  dem  Schwachen, 
dem  Dummen  und  dem  Faulen  dieselben  Vor- 
theile als  staatliche  Liebesgabe  zu  sichern,  die 
der  Fleifsige  und  der  Kluge  sich  haben  erarbeiten 
müssen,  und  durch  die  sie  stark  geworden  sind! 
Sie  mufs  sich  in  der  Lösung  ihrer  Aufgabe,  dem 
Consum  des  Landes  und  der  nationalen  Arbeit 
die  beste  Transportgelegcnheil  zu  stellen,  darauf 
beschränken,  die  Vorlheile  und  günstigen  Chancen 
der  von  Natur  reichen  und  gut  ausgestatteten 
Landestheile  möglichst  vielen  Bewohnern  durch 
ihre  Verkehrspolitik  zugänglich  zu  machen, 
und  die  ungünstigen  Chancen  der  von  der  Natur 
stiefmütterlich  bedachten  nach  Kräften  zu  ver- 
bessern.    Wenn  das  Verkehrsministerium  mit 
den  ihm  aus  den  reichen   wohlangebauten  ge- 
werbfleifsigen  Landschaften  zufliefsenden  Erträgen 
—  wie  es  ja  geschieht  —  den  ärmeren  Provinzen 
noch   nicht   rentable    Eisenbahnen    baut,  oder 
Kanäle  gräbt,  Flüsse  schiffbar  macht,  ohne  auf 
denselben  Abgaben  zu  erheben,  so  ist 


das  vollständig  in  der  Ordnung,  und  es  braucht 
sich  von  Niemand  sagen  zu  lassen,  dafs  es  die 
Landwirthe,  die  Industrie  oder  den  Handel  dieser 
oder  jener  Gegend  auf  Kosten  der  Steuerzahler 
begünstige,  das  ist  nicht  die  Wahrheit. 

Ebensowenig  aber  braucht  es  die  Aufwendungen, 
die  es  für  günstig  gelegene  Landschaften  zu  deren 
weiterer  Aufschliefsung  für  richtig  hält,  von  irgend 
wem  sich  zum  Vorwurf  machen  zu  lassen.  Ob  es 
Post  oder  Telegraphen,  Eisenbahnen,  Luftballons 
oder  Wasserstrafsen   sind,  die  es  aus  diesen 
Geldern  schafft,  mufs  völlig  gleichgültig 
sein,  dem  Verkehr  dienen  sie  alle,  und 
ihm  allein  sollen  sie  dienen.   Wenn  man 
aber   in    Kreisen    der   Slaatseiscnbahn  aus  der 
Thatsachc,  dafs  diese  zur  Zeit  die  mächtigste  Ver- 
kehrsanstalt ist,  die  Forderung  ableitet,  die  Herrin 
aller    übrigen   zu   sein,    und    das  unglaubliche 
Verlangen   stellt,    man    solle    die  Concurrenz- 
fähigkeit   der   Wasserstrafsen  und  damit  unsere 
besten  Tarife  zu   Gunsten  der  Eisenbahnerträge 
beseitigen,  so  beweist  das  unwiderleglich,  dafs 
ein  Eisenbahnministerium  nicht  ausreicht,  dafs 
auch  ein  Wasserbauministerium  den  falschen  Con- 
currenzkampf  nur   verschärfen   und  organisiren 
würde,    sondern    dafs    wir    ein  Verkehrs- 
ministerium  haben  müssen,  dem  säm  mtliche 
Verkehrsanstalten  unterstehen  und  welches 
die  Macht  hat,  Ansprüche  wie  die,  mit  denen 
wir  uns  hier  zu  beschäftigen  hatteD, 
ebenso  zurückzuweisen,  wie  die  uner- 
trägliche Fiscalität,  in  deren  Dienst  man 
sich  gestellt  hat,  und  die  Schonungslosig- 
keit,  mit  der  diese  letztere   die  Con- 
currenzkraft  der  produktiven  Gewerbe 
und  des  Handels  ununterbrochen  und 
gesetzwidrig  in  ihren  Wurzeln  bedroht 
und  verletzt.  Bi. 
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von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
onate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 
in 


Iii 094.  Verfahren 
Schmelzflul's. 


11.  November  1895.  Kl.  -in.  H 
und  Vorrichtung  zur  Elektrolyse 
Fr.  Hnrnig,  Taucha  1>  Leipzig. 

Kl  48.  B  17918.  Vorrichtung  zum  Galvanisiren. 
John  Uossanl,  Dubuque,  Jowa  (V.  St.  A.). 

Kl.  48,  H  15  798.  Verfahren  zur  elektrolytischen 
Darstellung  von  reinem  Blei.  Ür.  Ludwig  Höpfner, 
Berlin. 

Kl.  49,  K  13023.  Verfahren  der  Herstellung  von 
Badern  aus  Blech.  George  Henry  Kenning.  Inverclov 
Grafseh.  Kent  (England). 


Kl.  50,  L  9l4b\  Antrieb  für  Zerkleinerungs- 
maschinen mil  Brechhacken.  Gustaf  Fiedrick  Philipp 
Lenz  und  William  Paynler.  Gawler  (Süd-Austr ) 

Kl.  69,  G  9647.  Verbindung  einer  DepenkliDgf 
mil  dem  Griffe.    Henri  Goupille,  Paris. 

14.  November  1895.  Kl.  5,  S  8992.  Gestell  tur 
Gesleinhohrmasclunen.    Siemens  &  Halske,  Berlin- 

Kl.  5,  Z  2002.  Slofsbobimasclime  mit  elektrischem 
Antrieb.    Carl  Zipernowsky,  Budapest. 

Kl.  7.  M  12  019.  Drahthaspel.  Carl  Maybern, 
Witten  u.  d.  R. 

Kl.  7,  M  12  102.  Drahtbaspel.  Carl  Mavbcrg. 
Witten  a.  d.  B.  . 

Kl.  7.  T  4640.  Kistenglühofen.  Hermann  Tümmler. 
Dillingen  a.  d.  Saar.  Bbeinl. 

Kl.  19,  St  4187.  Lagerung  von  Slrafsenbahu- 
schienen  in  Asphaltpflaster.  Olto  Storsherg  und  Karl 
Weißandt,  Dresden. 
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Kl.  20.  P  7540.  Zugseilklemme  lür  Fördergefäfse. 
J.  Pohlip.  Köln  a.  Rh. 

Kl.  40.  H  15739.  Zinklaugerei  mit  Chlurcalcium. 
Dr.  C  Höpfner,  Giefsen. 

Kl.  40,  H  15964.  Verfahren  zur  Zinklaugerei; 
Zusatz  zur  Anmeldung  H  15  739.  Dr.  C.  Höpfner.  Giefsen. 

Kl. 48,  G  9192.  iirünirungsverfahren  für  Aluminium. 
Dr.  Göttig,  Wilmersdorf  bei  Berlin. 

Kl.  48,  H  16  090.  Verfahren  zur  elektronischen 
Gewinnung  poröser  Metalle.  Dr.  Ludwig  Höpfner, 
Berlin  SW. 

Kl,  49,  K  12905.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Gegenstanden  mit  ungleichförmigem  Querschnitt. 
Firma  Fried  Krupp,  Essen. 

Kl.  49,  M  9301.  Verfahren  und  Vorrichtung  für 
schrittweises  Walzen.  Reinhard  Mannesmann,  Rem- 
scheid-Bliedinghausen. 

Kl.  49,  M  10  448.  Verfahren  für  schrittweises 
Walzen.  Reinhard  Mannesmann  und  Max  Mannesmann, 
Hemscheid-Bliedinghausen. 

18.  November  1895.  Kl.  40,  D  6906.  Verfahren 
zur  Trennung  gemischter  Spänne.  Robert  Deifsler, 
Treptow  bei  Berlin. 

Kl.  49,  H  16  218.  Elektrisch  beheizter  Löthkolben. 
Max  Haas,  Aue. 

21.  November  1895.  Kl.  80,  V  2269.  In  der 
Querrichtung  verschiebbare  Endkammern  für  Kanal- 
öfen. —  Maximilian  Villaret,  Hermülheim  b.  Köln  a  Rh. 

Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

11.  November  1895.  Kl.  7,  Nr.  47  523.  Draht- 
ziehtisch zum  Mehrfachziehen  mit  Antrieb  sämmt- 
licher  Spindeln  durch  ein  gemeinschaftliches  Seil. 
F.  W.  Köllgen,  Barmen. 

Kl.  31,  Nr.  47  641.  Kerneisen  für  Radarme  u.  s.  w. 
aus  mehreren  zusammenspannharen  und  durch  Keile 
auseinandertreibbaren  Theilen.  Herin.  Strach,  Magde- 
burg-Buckau. 

KI.  49,  Nr.  46  963.  Bohrerstab  mit  Stegrippen 
zur  Bildung  eines  Doppelbohrers  beim  Anschleifen. 
Theodor  Wesselmann,  Berlin. 

Kl.  49,  Nr.  47  488.  Probebohrer  für  Metalle  aus 
einem  konischen  Stahlrohr  mit  fräserartiger  Spitze. 
Theodore  Kraufs,  Leamington,  Utah  (V.  St.  A.). 

Kl.  49,  Nr.  47  504.  Mit  schnelllaufendem,  unge- 
ahntem Sägeblatt  arbeitende  Kaltsägemaschine  mit 
Kädergeti  iebe  zur  Übertragung  der  Drehung  der 
Motorwelle  auf  die  Sägeblattwelle.  Kalker  Werkzeug- 
maschinell- Fabrik  L.  W.  Breuer,  Schumacher  &  Co., 
Kalk  bei  Köln  a.  Rh. 

Kl.  49,  Nr.  47  560.  Abschneidevorrichtung  für 
1-  und  1- Träger  mit  einem  feststehenden,  horizontalen 
Messer  und  zwei  an  verlicalen,  durch  Schraube  gegen- 
einander und  gegen  das  feststehende  Messer  bewegbaren 
Hebeln  befestigten  Messern.  Alb.  Bolle  &  Jordan,  Berlin. 

18.  November  1895.  Kl.  20,  Nr.  47  804.  Geprefste 
Buffeihälfte  für  Eisenbahnfahrzeuge.  Herrn.  Sichel- 
sebmidt.  Bochum. 

Kl.  20,  Nr.  47  862.  Geprefster  zusammengesetzter 
Huffer  für  Eisenbahnfahrzeuge.  Herrn.  Sichelschmidt, 
Unchum. 

Deutsche  Reichspatente. 

K1.3l,Nr.83**5,  vom 23. Februar  1895.  Heinrich 
■  « s s i n g  in  Offenbach  a.M.  Stürzyufscerfahren. 

Man  versieht  die  Form  mit  von  aufsen  bis  in 
«ie  Formhöhlung  führenden  Luflkanälen,  die  btim 
iiurs  verschlossen  sind,  aber  sofort  nach  dem  Gufs 
«nd  nach  dem  Stürzen  geöffnet  werden.  Infolge- 
«essen  kann  Luft  von  oben  in  die  Form  ohne  weiteres 
eintreten  und  das  Metall  unten  ungehindert  ausfliefsen. 
g  ergeben  sich  dadurch  gesundere  Güsse  mit  dünneren 
Wandungen,  also  Ersparnifs  an  Metall. 


Kl.  1,  Nr.  83115,  vom  10.  Oclober  1893.  Gustav 
Schäl  in  Ober  hausen,  Rheinland.  Entwässerung 
ion  Kohlen. 

Der  Boden  des  Behälters  für  die  Waschkohle 
wird  durch  ein  Filter  gebildet,  welches  besteht:  aus 


der  gelochten  Platte  «,  einer  Lage  Kleinschlag  b  und 
einer  Lage  Kohlengrus  c.  Läfst  die  Durchlässigkeit 
des  Filters  nach,  so  lockert  man  es  durch  Stören  ver- 
mittelst eines  Stabes. 


KL  1,  Nr.  83120,  vom  3.  April 
1894.  Friedrich  Springorum  und 
Heinrich  Altena  in  Courl  in 
W  est  f.  Entwässerungsrorrichtung, 
besonders  für  gewa$chrnr  Kohle. 

Die  Vorrichtung  besteht  aus 
einem  kegeligen  Filter  n,  dessen 
durclilochte  Doppelwände  mit  Filier- 
material (Koks  oder  dergleichen)  ge- 
füllt sind.  Mit  seinem  spitzen  Ende 
wird  das  Filter  auf  eine  im  Boden 
des  Entwässerungsbehälters  befind- 
liche Oeffnimg  gesetzt  und  wird  dann 
der  Behälter  mit  Waschkohle  gefüllt. 
Das  in  derselben  enthaltene  Wasser 
fliefst  dann  durch  das  Filter  a  und 
die  Bodenöffnung  ab.  Nach  beendeter 
Entwässerung  wird  das  Filter  a  nach 
oben  ius  der  Kohle  herausgezogen 
und  in  einen  leeren  Behälter  wieder 
eingesetzt. 


KL  31,  Nr.  $3600,  vom  30.  Jan. 
r^l  1895  (Zusatz  zu  Nr.  80  807  (vgl.  .Stahl 

lOI         und  Eisen'  1895,  Sfite  587).  Maschi- 
nenbau- Actiengese  llscbaftvor- 
mals  Beek  &  Henkel,  Abtheilung  Theodors- 
hütte, in  Bredelar  i.  W.  Formmaschine. 

Zur  Herstellung  von  Massen- 
artikeln werden  die  Buchsen- 
bälllen  mit  dem  Stopfen  6  und 
dem  Kern  c  in  den  Cylinder  a 
(des  Hauptpatentes)  eingesetzt 
und  an  den  Trennungsfugen 
Bleche  «  zwischen  Büchsen- 
wand d  und  Modell  a  (Wagen- 
achsbuchse) eingeschoben,  wo- 
nach die  Form  vollgeslampft 
wird.  Nunmehr  schiebt  man 
das  Ganze  aus  den  Cylinder  « 
hinaus,  nimmt  die  Bnchsen- 
hälften  d  auseinander  und 
entfernt  das  Modell  o.  Nach 
Zusammenschluß  der  Form  d 
und  l'mlegung  der  Kappe  i  mit 
Eingufs  ist  die  Form  fertig 
zum  Giefsen. 
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Kl.  40,  Nr.  83109,  vom  20.  März  1895.  Albert 
Hoger  in  Paris.  Verfahren  zur  'elektrolgtiachen 
Darstellung  von  Aluminium. 

Als  Elektrolyt  dient  eine  Alkalialuminatlösuug, 
während  die  Kathode  durch  Quecksilber  gebildet  wird. 


Kl. 49,  Nr.  83240,  vom  8.  Mai  1894.  Hermann 
Sichelschmidt  in  Bochum  i.  W.  Verfahren 
zur  Herstellung  ron  Naben  in  blecht ädern. 


 ~~  ■ 


In  das  geprefste  Bad  «  wird  zwischen  Gesenken  bb 
ein  Nabenbolzen  r  eingesetzt,  wonach  letzterer  zwischen 
den  ebenen  Prefsflächen  derart  gestaucht  wird,  dals 
er  sich  in  Wülsten  um  das  Blechrad  herumlegt. 
Das  betreffende  Verfahren  kann  auch  auf  andere 
Gegenstände  angewendet  werden. 


Kl.  24,  Nr.  83349,  vom  14.  Juni  1894.  Max 
Broemel  in  Berlin  und  Frederick  Deacon 
Marshall  in  Kopenhagen.  Winderhitzer  für 
Feutrungen. 

Die  Abgase  der  Feuerung  streichen  durch  die 
Rohre  „,  während  die  Verbrennungsluft  die  Rohre  a 


im  Zickzackwege  umspült.  Um  hierbei  ein  Zersprengen 
der  Rohre  a  infolge  Verziehung  der  Querwände  b  zu 
verhindern,  sind  die  Rohre  a  stückweise  aufeinander- 
gesetzt  und  durch  Mörtel  derart  gedichtet,  dafs  sie  dem 
>  erziehen  der  Wände  b  folgen  können. 


Kl.  49,  Nr.  83405,  vom  28.  November  \m 
P.Stolz  in  Stuttgart,  Fr.  Willi.  Schindler- 
Jenny  in  Kennelbach  bei  ßregenz.  Elektritrh 
beheizter  Löthkolben. 

An  den  eigentlichen  Löthkolben  a  schliefst  sich 
in  inniger  Berührung  der  Heizkörper  b  an,  durch  den 


der  elektrische  Heildraht  c  hindurchgeht.  Wird  der- 
selbe in  einen  elektrischen  Stromkreis  eingeschaltet, 
so  erhitzt  er  sich  und  damit  auch  den  Heizkörper  h. 
so  dafs  dessen  Wärme  auf  den  Löthkolben  n  über- 
tragen wird,  selbst  wenn  der  Stromzuflufs  nach  t 
unterbrochen  wird.  • 


Kl.  49,  Nr.  83701,  vom  29.  Januar  1895.  Jos. 
Schulle-Hemrois  in  Uüssseldorf.  Verfahren 
zur  Herstellung  ron  Hohlkörpern. 

Hohlkörper,  z.  B.  flufseiserne  Hohlgeschosse,  werden 
in  der  Weise  hergestellt,  dafs  in  den  Mantel  a  ein 
der  Form  des  Hohlraums  entsprechender  Kern  l  aus 
einem  leicht  schmelz-  oder  zerstörbaren  Material  ein- 


f 
XL 

gesetzt  und  nunmehr  der  Mantel  a  um  diesen  Kern  6 
herum  in  die  endgültige  Geschofsform  durch  Fressen 
übergeführt  wird.  Nach  dem  Pressen  wird  dpr  Kern 
geschmolzen  und  durch  eine  Boden-  oder  Kopföffnung 
durch  Ausgiefsen  entfernt.  Als  Kemmaterial  eignet 
sich  bei  Flufseisengeschosseo  Rothgufs,  welcher  bei 
1050°  schmilzt,  während  das  Pressen 
des  Flufseisens  bei  1000°  erfolgt. 


Kl.  49,  Nr.  83278,  vom  15.  Juli  1894. 
-.  Anderson  in  Lindesberg  (Schwe- 
den). Walzwerk  zur  Herstellung  ron 
Dunggnbeln  und  dergleichen. 

Die  keilförmigen  Kaliber  abedrf 
sind  gruppenweise  (entsprechend  der  An- 
zahl der  Zinken)  abwechselnd  in  derOber- 
und  Unterwalze  angeordnet  und  nehmen 
gruppenweise  nach  links  im  Querschnitt 
ab,  so  dafs  alle  Zinken  gleichzeitig  aus- 
gewalzt werden  können,  ohne  die  Gabel 
wenden  zu  müssen. 
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KI.4».Xr.83»»3,  vom  13  Fehr  1895.  Hermann  i  ohe.en  Kanle  elwas  vorsieht  Diese  wird  dann  unter 
K.rchhofer  in  Zünch  (Schweiz).  Verfahren  zur  !  KOhlung  durch  einen  Luftstrom  in  den  konischen 
Uemtelbin-j  geprefster  Schraubengewinde.  Theil  des  GfHtpnt-»«  A  liinom^ksm»..)         i,;  i. 


Hersteilung  geprefster  ocnrauuengei 

Dem  Bolzen  a  wird  vor  dein  Pressen  ein  in  der 
Milte  eingeschnürter  Querschnitt  gegeben,  wonach  die 


Pressung  des  Gewindes  zwischen  den  Gewindebacken  b  c 
erfolgt  Hierbei  werden  zuerst  die  unteren  und  oberen 
Gewindegänge  geprefsl  und  bei  weiterer  Annäherung 
der  Prefsbacken  das  Material  des  Bolzens  derart  ge- 
staucht, dafs  es  in  die  seillichen  Gewindegäuge  der 
Prefshacken  eindringt  und  diese  ohne  Grathildung 
ausfüllt. 


Kl.  4t),  Nr.  $3581,  vom 

ü.  Juni  1894.  Dr.  Gustav 
Bäcker  in  Göttingen 
und  A.  Schmidt  in 
Berlin.  Bohrer. 

Der  Bohrer  wird  aus 
einem  Stab  von  dem  Quer- 
schnitt a  durch  Anschleifen 
nach  nur  zwei  gegen- 
einander geneigten  Flüchen 
hergestellt.  Hierbei  ent- 
stehen auf  jeder  Seile  zwei 
Schneidkanten  e  b  und  h  d, 
von  welchen  erster«  als 
Vorbohrer  wirken  und  den 
Bohrer  führen. 


Theil  des  Gesenkes  d  hineingehämmert  und  hiernach 


-  : 


durch  Auf  leiten  von  Wasser  abgeschreckt.  Der  so  her- 
gestellte Kostslab  soll  eine  gegen  Schmelzen  und  Ver- 
brennen besonders  widerstandsfähige  Brennbahn  haben. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  532584.  F.  B.  Richards  in  Cleve- 
land (Ohio).    Staubfänger  für  Hochöfen. 

Unter  der  Gicht  des  Hochofens  ist  rund  um  den 
Schacht  des  Ofens  ein  geräumiger  Ringkanal  o  an- 
geordnet, welcher  durch  steil  abfallende  Gaskauäle  c 


Kl.    44),    Nr.  83292, 
•     vom  13.  November  1894. 
H.  I.ivingstone  Sulinan 
und  Frank  Litherland 
.  Teed  in  London  Ver- 

fahren tUm  Auslaugen  ron  Edelmetallen  mit  Hülfe 
ton  Cyanverbindungen. 

Edelmetalle,  besonders  Gold  und  Silber,  werden 
auV  r.en  Erzen  und  dergleichen  vermittelst  Hatogen- 
verbmdungen  des  Cyans  in  Verbindung  mit  Cyan- 
«alium  oder  anderen  Cyanverbindungen  der  Alkalien 
»«er  alkalischen  Erden  ausgelaugt.  Die  hierzu  er- 
forderlichen Cyanhalogen-Verbindungen  werden  her- 
Bestellt  durch  Zusatz  von  Chlor,  Brom  oder  Jod  zum 
vit  y  m  ot'er  Iu  »"deren  Cyanidverbindungen  der 
hin  T  odcr  Er<lalka,ien  in  Lösung  in  solchem  Ver- 
"lltnifs,  dafs  ein  gewisser  Theil  des  Cyankaliums 
oder  der  anderen  Cyanverbindungen  der  Alkalien  oder 
Malischen  Erden  unbeeinflußt  bleibt. 

KI. 49, Nr. 88857,  vom  30.0ctbr.  1894.  Heinrich 
,ü?lz  in  Essen  a.  d.  Ruhr.  Verfahren  zur  Her- 
»itlluug  c0n  Roststäben  mit  gehärteter  Brennbahn. 

Ein  Schweirsstahlluppenstück  wird  auf  Schweifs- 
»'lie  gebracht  und  zu  einem  etwa  4  mm  dicken  Flach- 
I  ab  ausgewalzt  Dieser  wird  in  Stücke  von  der 
Lai>*e  des  Roststabes  zerschnitten  und  dann  nochmals 
"u[  Holl>glulh  gebracht.  Die  Stücke  a  werden  sodann 
»Utrecht  in  das  Gesenk  d  gelegt  und  vermittelst  des 
•veiles  b  festgeklemmt,  so  daß  der  Stab  a  mit  der 
XX1I1.,, 


mit  dem  Schachtinnern  derart  verbunden  ist,  dafs 
der  in  dem  Ringkanal  «  infolge  der  plötzlichen  Quer- 
schnitlsvergröTserung  sich  absetzende  Staub  durch  die 
steilen  Kanäle  c  wieder  in  den  Ofen  zurückfällt.  An 
der  Aufsenseile  des  Ringkanals  a  sind  Explosions- 
klappen e  angeordn.  I.  ^  

Xr.  532704.  R.  D.  Rhodos  und  L  Kloz  in 
Lead  ville  (Colo.).    Rotirendrr  Röstofen. 

In  der  Wand  des  Tmmmelofens  «,  dessen  Inneres 
durch  eine  Unikelirflamme  vom  Munde  *  aus  erhitzt 
wird,  sind  Windrfthren  c  eingebettet,  welche  durch 

S  ffl  a  r> 


feine  Oeffnungen  Wind  in  das  Ofeninnere  blasen 
Um  aber  den  Wind  nur  an  denjenigen  Stellen  des 
Ofens  einzublasen,  welche  von.  Erze  bedeck  sind, 
M  die  obere  Hätfle  der  Windröhren  c  durch  eine 
Platte  e  bedeckt,  die  an  dem  fesfctehendcn  Rohr  J 
befestigt  ist.  Die  Platte  e  «ird  durch  Federn  aut 
die  Windrohre  r  gedrückt. 
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1.  Deceraber  1895. 


Statistisches. 


Statistische  Mittheilungen  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustricller. 


Production  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Gruppen-Bezirk. 

Monat  Oc 

Werke. 

toter  1895. 

Produktion. 

I?u<l<lel- 
und 
eteen« 

Nordwestliche  Gruppe  

(Westfalen,  Kheinl.,  ohne  Saarbezirk.) 

(Schlesien.) 

Mitteldeutsche  Gruppe  

(Sachsen,  Thüringen) 

Norddeutsche  Gruppe   

(Pro  v.  Sachsen,  Brandfnli.,  Hannover.). 

Süddeutsche  Gruppe   ...        .  . 

(Bayern,  Württemberg,  Luxemburg, 

Hessen,  Nassau,  Elsals.) 
Sildwestdtutsche  Gruppe  .... 
(Saarbezirk,  Lotbringen.) 

Puddel  Roheisen  Summa  . 
(im  September  189."« 
(im  October  1894 

37 
10 

1 

IJ 
1 

6 

56  408 
2».  To-". 

i  i-yi 
13  892 

16  282 

61 

02 
62 

113  967 

116913) 

133035) 

Nordwestliche  (h  uppe  

Ostdeutsche  Gruppe  

Norddeutsche  Gruppe  

6 
1 

1 

1 

30  147 

3  735 

3  412 
1200 

Bessemer- Roheisen  Summa  . 

(im  September  1895 
Hm  October  1894 

9 
7 

8 

38  494 
36  591) 
32  508) 

ThomiiK- 
Itoholtttoii . 

Nordwestliche  Gruppe  

Ntirddputvrhe  frrunne 

Siidirestdeutsche  Gruppe  .... 

Thomas-Roheisen  Summa  . 

(im  September  18U5 
(im  October  1894 

17 
2 
1 

7 

8 

119  837 

13  300 

14  017 
45  793 
74  300 

35 
35 

33 

267  247 
242  662) 
241  181) 

GtielHorei. 

rtoiioi««*ij 

und 

Ou  IV*  w  na  1-4  »Ii 
I.  Schmelzung. 

Nordtvestliche.  Gruppe  

Ostdeutsche  Gruppe  

Norddeutsche  Gruppe  

Siidwestdeutsche  Gruppe  .... 

(iiefserei- Roheisen  Summa 

(im  September  1895 
(im  October  1894 

15 

5 

3 
6 

S 

42  102 
1739 

4  030 
27  248 
16  437 

34 
32 
33 

Ql  556 
82  789) 
84  210) 

Z  u  s  a  m  m  e  n  s  t  e  1 1  u  u 
l'uddel- Roheisen  und  Spiegeleisen 

t- 

t        .        >  • 

113967 
38  494 

267  247 
91556 

IYoduction  vom  1.  Januar  bis  31.  October  18M  . 
IYoduction  rom  1.  Januar  bis  31.  October  1894  . 

511264 
490  934 
478  955 
4  788  571 
4  579  180 
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Deutschlands  Ein-  und  Ausfuhr. 


IHM 

i 

1885 

i 

1  (147  690 

1  571  505 

71  409 

58  001 

4  307 

8  889 

149  5(18 

130  525 

444 

476 

197 

86 

845 

661 

3  490 

1  4S8 

4 

3 

14  «97 

1 3  684 

3  269 

2  776 

H'.i 

76 

1  (195 

1  123 

O  •»■*«' 

240 

3  247 

::  4r>2 

205 

188 

1  i  i  4  "7 

120 

58 

131 

121 

75 

74 

■107 

1  0*0 

289 

1  210 

1  856 

1  .!*•> 

i :    1 1 

u  o>H 

72 

27 

101 

28 

12 

— 

* 

214 

P.U 

1  179 

i  is:; 

27 

23 

1 

2 

III 

1 1  i 

1 1  0 

7 

7 

HO 

88 

30 

25 

2  163 

1  727 

2(12 

115 

2  515 

2  690 

24  780 

23  565 

2  299 

2  315 

212 

205 

2  043 

3  242 

19 

26 

172 

IIS 

AuNf uhr 
I.Januar  bis  30.  September 
18Ü5 


Eisenerze  

Thomasschlacken  

Roheisen : 

Mrucbeisen  und  Abfalle  

R  oh  eisen  

Luppeneisen,  Rohsdiienen,  Blöcke  

Fabrlcate : 

Eck-  und  Winkeleisen  

Eisenbahnlaschen,  Schwellen  etc  

Eisenbahnschienen  

Radkranz-  und  Pflugschaareneisen  

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  rohe 

Desgl.  polirte,  gefimifsle  etc  

Weifshlech,  auch  lackirt  

Eisendraht,  auch  faqonnirt,  nicht  verkupfert  .  .  . 
Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc  

Gane  grobe  Eisenwaaren: 

Oesebosse  aus  Eisengufs  

Andere  Eisengufswaaren  

Ambosse,  Bolzen  

Anker,  ganz  grobe  Kelten  

Brücken  und  Brückenbestandtheile  

Drahtseile  

Eisen,  zugruhen  Maschinentheilen  etc.  vorgeschmied. 

Kedern,  Achsen  etc.  zu  Eisenbahnwagen  

Kanonenrohre   

Röhren,  geschmiedete,  gewalzte  etc  

Grobe  Eisenwaaren: 

Niehl  abgeschliffen  und  abgeschliffen,  Werkzeuge  . 
Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  abgeschliffen 

Drahtstifte,  abgeschliffen  

Geschosse,  abgeschliffen  ohne  Bleimantel  .... 
Schrauben,  Schraubbolzen  

Feine  Eisenwaaren: 

Aus  Gufs-  oder  Schmiedeisen  

Spielzeug  

Kriegsgewehre  

Jagd-  und  Luxusgewehre  .   

Nähnadeln,  Nahmaschineimadeln  

Schieibfedern  aus  Stahl  

Uhrfoumituren  

Maschinen : 

L-ocomotiven  und  Locomobilen  

Dampfkessel,  geschmiedete,  eiserne  

Maschinen,  überwiegend  aus  Holz  

■  ,  Gufseisen  

*  ,  ,  Schmiedeiseu  .  .  . 
..  »  >  .  and.  unedl.  Metallen 
Nähmaschinen,  überwiegend  aus  Gufseisen  .... 

,  Schmiedeisen  .  . 

Andere  Fabrikate: 

Kratzen  und  Kratzenbeschläge  

Eisenbahnfahrzeuge : 
ohne  Leder-  etc.  Arbeit,  je  unter  1000«*  werth 

•  .      .       ,     .  über  1000  ,  . 
mit  Leder-  etc.  Arbeit  

Andere  Wagen  und  Schlitten  

«a-  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrum.  u.  Appl 
•'^ammtwerth  .  10 


19 
M 
1 

161 


130 
4 

166 


1  874  396 
65  467 

58  899 
117  12] 
27  588 

Ii iO  '.im:', 
29  487 
i*b  679 
103 

224  261 

65  391 
2  371 

237 
90  971 
62  472 

10  I 
1 1  450 
2  299 
557 
4  102 
1  228 

1  361 
17  497 

920 
20  681 

79  566 

2  165 
43  242 

2 

1  478 

1 1  278 
654 
314 

70 
703 

24 
282 

4  236 
1  997 
1  305 

66  392 
1 1  068 

485 

5  836 

4 

148 

3  440 
260 

3rt 
110 


1  894  824 

58  590 

70  118 
93  822 
46  921 

129  567 
33  796 
83  473 
116 
212  316 
90  513 
2  962 
175 
81  382 
62  890 


14  522 

2  137 
328 

3  057 
1  460 
1  538 

18  404 
615 
22  476 

84  515 

1  915 
45  931 

31 

2  007 

13  030 
655 

1  298 

67 
589 

28 
332 

:,u:ti 

2  137 
1  117 

72  094 
11  936 
633 
6  844 
2 

170 

3  726 
323 

35 
171 


ja rate  t 
1000  <M 


234  188 
50  581 


215  149 
47  292 


1  169  20O 

285  509 


1  238  195 

319  650 
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Statistisches. 


I.  Decemher  1895. 


Schwedens  Montanindustrie  I894-. 


Die  jüngst  im  Druck  erschienene  amtliche  Statistik 
für  das  Jahr  1894  schliefst  an  die  eingehende  Be- 
sprechung der  Hauptdaten  diesmal  eine  französisch 
verfafste  summarische  Uehersichl  derselben  an ,  der 
die  Angabe  der  in  Schweden  zur  Zeil  das  Bergwesen 
regelnden  Gesetze  vorausgeschickt  wird.  Solcher 
Gesetze  bestehen  zwei:  das  Berggesetz  vom  IG.  Mai 
1884  und  ein  Gesetz  vom  28.  Mai  1886,  welches 
lediglich  mit  Bestimmungen  für  den  Bergbau  auf 
Kohlen  sich  befafst. 

Nach  dem  Berggesetze  regelt  sich  das  Muthungs- 
wesen,  die  Sicherung  des  Bergbesitzes  und  die  Er- 
haltung bewirtschafteter  und  bebauter  Grundstücke. 
Muthen  kann  jeder  Schwede  im  Beigfreien  liegende 
Lagerstätten,  in  welchen  Erze  aufsetzen,  die  folgende 
Metalle  enthalten :  Gold,  Silber,  Platin,  Quecksilber, 
Blei,  Kupfer,  Eisen  —  ausgenommen  sind  See-  und 
Moorerze  —  Mangan,  Chrom,  Kobalt,  Nickel,  Zink, 
Zinn.  Titan,  Molybdän,  Wolfram,  Wismuth,  Antimon 
und  Arsenik;  aufserdem  Eisenkiese,  Magnetkiese  und 
Graphit. 

Das  Kohlenberggeselz  bestimmt,  dafs  zur  Anlage 
und  zum  Betriebe  von  Steinkohlengruben  eine  könig- 
liche Beleihung  nachgesucht  und  ertheilt  werden 
mufs,  und  enthält  aufserdem  die  einzuhaltenden 
Normen  solcher  Gesetze. 

Die  erwähnte  summarische  Uehersichl  behandelt 
kurz  die  Hauptergebnisse  der  Statistik.  An  Erzen 
wurden  im  abgelaufenen  Berichtsjahre  die  folgenden 
Mengen  gefördert: 

Gefördert  Gegen 
wurden  in  1894      in  1893  ± 
t  t 

Bergeisenerze  1  926  523  -f  445  036 

Silber-  und  Bleierze.  ...  14  825  —  6218 
Kupfererze,  zum  Tlieil  gflt- 

disch  bezw.  silbei  haltig  .  25  710  +  3  677 

Zinkerze  (Blende)   47  029  +  406 

Manganerze   3  359  —  3  702 

Eisenkies   656  +  176 

Eine  Vergleichung  der  vorstehend  verzeichneten 
Erzmengen  mit  der  Menge  des  losgebrochenen  Ge- 
steins, aus  welchem  sie  ausgeschieden  wurden,  er- 
giebt  eine  durchschnittliche  Erzhaltigkeit  des  letzteren 
von  64,7  %. 

See-  und  Moorerze  sind  iti  den  vorher- 
gegebenen Zahlen  nicht  einbezogen:  es  wurden  deren 
gewonnen  686  t,  die  zur  Summe  der  geförderten 
Bergeiseuerze  addirt  die  gesammle  Eiseneiz- 
förderung  Schwedens  in  1894  auf  1927212  t  ver- 
größern. 

Die  Jahroserzeugung  an  Eisen  lieferte,  in  den 
Hauptsorten  zusammengestellt ,  nachstehend  ver- 
zeichnete Mengen: 

Erzeugung  Grgen 
in  18P4  in  1803  + 

t  t 

Boheisen   462  809  +   9  388 

Schmelzslücke.  Rohschienen   .  204  517  —  21  015 

Bessemerblöcke  (auch  basische)  83  296  —    l  083 

Martinblöcke   81714  +1893 

Tiegelstahlhlöcke   4154  ...  54 

Eisen  und  Stahl  in  Stangen    .  116  786  -f  744 

Bandeisen.  Feineisen  u.dto.  Stahl  78  0'.>2  -f  7  264 

Walzdrahl  in  Ringen    ....  25  764  —  8054 

Grobbleche   10  850  -f  129 

Die  Hochöfen  producirten  in  1894  durchschnitt- 
lich je  3192  t  Roheisen  in  durchschnittlich  je 
257  Btaselage  umfassender  Hültenreise,  woraus  sich 


eine  durchschnittliche  Erzeugung  von  12,45  I  für  den 
Ofentag  berechnet. 

Holzkohlen  sind  nahezu  ausnahmslos  das  Schmelz- 
brenninalerial  der  schwedischen  Hochöfen;  nur  in 
sehr  seltenen  Fällen  -  hei  der  Spiegeleisenerzeugung 
zu  Schisshyltan  —  setzt  man  gering»'  Mengen  englischer 
Koks  ihnen  zu. 

Die  Produclion  an  anderen  Metallen  als 
Eisen  im  Berichtsjahre  zerlegt  sich  wie  folgt: 

„    .    ..  Unterschied 
1'rod.jclu.n  im  vwgleicl, 

in  18W  |893er  Produclion 
kg  kg 

Gold  .  .  .  93.6  +  0.2 

Silber   .  .  2  869.5  —     1  595,1 

Blei  .  .  .  330  363.0  -  141  645.0 

Kupfer  .  .  349  899,0  -  194  009,0 

Aus  den  in  Schonen,  der  südlichsten  Provinz  des 
Königreichs,  gelegenen  Kohlengruben  wurden  in  18'J4 
im  ganzen  213  634  t  Steinkohlen  =  13701  t 
mehr  gefördert,  als  im  Jahre  vorher. 

In  diesen  Gruben  setzen  Lager  feuerfester 
Thone  und  Schiefer  auf,  aus  denen  mit  den  Kohlen 
im  Berichtsjahre  129  617  t  Thone,  8852  t  weniger  als 
1893,  über  die  Hängebank  gekommen  sind. 

Aufser  den  bis  hierher  verzeichneten  Producten 
der  schwedischen  Montanindustrie  sind  noch  folgende 
audere  verschiedene  Stoffe  in  1894  erzeugt  worden: 

kg 

Kohaltoxyd   1580 

Schwefel   36  000 

Kupfervitriol    ....  722501 

Eisenvitriol   361  918 

Rothfarbe   1  563  731 

Alaun   261  009 

Graphit   105  630 

Beschäftigung  fanden  in  1895  beim  schwe- 
dischen Bergbau-  und  Hüttenbetriebe  direct  Ibtol 
Personen;  359  weniger  als  im  Vorjahre,  nach  Ge- 
schlecht und  Lebensalter  getrennt  17  025  Männer 
und  2336  Frauen  und  Unerwachsene,  nach  Beschäm- 
gungsort  7562  (4070  unter  und  3492  über  Tag*) 
bpim  Eisenerzbergbau,  1806  (davon  822  unterirdisch/ 
bei  anderen  Erzgruben  und  1534  (1199  unter  Tage) 
bei  den  Kohlengruhen;  13  855  arbeiteten  in  EwM- 
werken  und  695  in  anderen  metallurgischen  Anlagen 

Die  Motorenausrüstung  des  schwedischen 
Bergbaus  und  Hüttenwesens  bestand  am  1669  ein- 
zelnen bewegenden  Einrichtungen,  von  denen  314 
Dampfmaschinen  als  10397  und  1231  mit  Wasser 
betriebene  als  46  752  H P  repräsentirend  verzeichuet  sin.l. 

Aus  dem  behandelnden  Texte  der  Statistik  seien 
noch  nachfolgende  allgemein  interessantere  Mitthei- 
hingen  hier  gegeben. 

Obgleich  im  Berichtsjahre  nur  noch  326  Eisen- 
erigruben  und  damit  seit  1861  die  kleinste  Zahl  der- 
selben in  Schweden  in  Förderung  standen  (I80I  bis 
1865  förderten  durchschnittlich  500  Gruben  im  Jahre 
453  486.  1871  bis  1875  576  Gruben  784  707  und 
1886  bis  1890  530  Gruben  930  037  t  Eisenerze),  über- 
steigt die  registrirte  Gesammlförderung  d'e  äe* 
Vorjahrs  abermals  um  volle  30  %  .  während  die 
der  Jahre  1893  und  1892  ihre  Vorlaufer  schon 
um  14,7  und  31,1  %  geschlagen  hatte.  Die  fest- 
gestellte Fördersumme  ist  nahezu  4'/<  rnftl  größer 
als  die  des  Jahres  1861.  Diese  abermalige  be- 
deutende   Zunahme    verdankten    die  schwedischen 


1.  Demnber  1895. 


SttitistixcIitH. 
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JSisenerzreviere  nur  dem  basischen  Frischverfahren, 
für  welches  <lie  stark  phösphorhaltigen  Erze  des 
Regierungsbezirks  Kopparberg  (Grängesberg  40151.1 
vegen  261805  t  in  1893)  und  Norbotten  (Gellivara 
und  Koskulle  658  161  gegen  306  594  t  im  Vorjahr«') 
zum  allergröfsten  Tlieil  im  Ausland  auf  Thomas- 
roheisen Verblasen  werden.  Die  Förderung  an  Quali- 
titserzen— Danncmora.  Norberg  —  ist  zurückgegangen. 

Von  den  11  Regierungsbezirken ,  in  weichern 
Hergerzförderung  stattfand,  blieben  5  in  Menge  gegen 
das  Vorjahr  mit  45  175  t  zurück  —  am  stärksten 
Veslmauland,  Vermland  und  Upsala  mit  Qualität*- 
erzen  —  und  G  Bezirke  überstiegen  die  Forderung 
des  Vorjahrs  mit  490  214  t  —  ein  Bezirk  allerdings 
nur  mit  einem  Mehr  von  2  t.  Am  giöfslen  waren 
die  Fördermengen  in  Vestmanland  209  562  t—, 
Örebro  -  298  654  t  — ,  Kopparherg  -  547  911  und 
Norrbolten  —  658161  t. 

Die  Anzahl  der  magnetischen  Separatoren 
zur  Ausbeutung  alter  Halden  ist  von  9  im  Juhre 
vorher  auf  10  gestiegen  —  innerhalb  der  3  Daune- 
morafelder  zog  man  damit  3848  t  Erze  aus  alten 
Halden  —  das  Gesammtresultat  der  magnetischen 
Separation  selbst  dagegen  ist  von  13575  t  im  Vor- 
jahre auf  11453  t  gesunken. 

Nicht  uninteressant  ist  der  statistische  Nachweis, 
wie  viele  Procente  an  sehmelzwürdigeu  Erzen  aus 
der  Menge  des  gebrochenen  Gebügs  in  den  einzelnen 
Regierungsbezirken  gewonnen  wurden;  das  Duich- 
schnit'sergebnifs  ist,  wie  schon  oben  gesagt,  zu  64.4  % 
berechnet,  das  einzige  Beti  iebsbergwerk  in  Jönkfiping 
—  ein  Tagebau  im  Tabcrgsfelde  —  förderte  nur 
reine  Erze  —  100  %  — ,  die  Baue  in  den  Lappmaiken 
lieferten  83,0",,,  in  Sodernianland  gewann  man  durch 
Scheidung  65,5  und  in  Kopparberg  64,4  l'u  Erze  aus 
dem  losgebrochenen  Gebirge;  in  den  (ihrigen  Re- 
(.•ierungsbeziiken  gehen  die  Resultate  bis  auf  33,4  % 
herab.  Die  GesammlfOrdcrung  bestand  zu  85.4  % 
=  1  644  328  t  in  Magneteisensteinen  (Schwarz- 
erze) und  14,6%  =  282  195  t  Eisenglanz  (Blut- 
stein), von  letzteren  entfallen  42,6  und  41,1  ?0  auf 
Urebro  und  Westmanland. 

Die  Jahresleistung  an  Erz  berechnet  der 
Statistiker  pro  Bergarbeiter  im  allgemeinen  zu  254,8  t 
1197,3  t).  die  an  losgebrochenem  Gestein  überhaupt 
auf  418  t  (406  t)  pro  untertags  beschäftigten  Mann. 
Die  Leistungsdifferenzen  gegen  die  di\s  Vorjahrs  sind 
eine  Folge  der  zunehmenden  Bearbeitung  von  Lager- 
stätten als  Tagebaue,  bei  letzteren  Bauen  allein  ergab 
sich  pro  Arbeiter  eine  Jahresleistung  von  1597  t  Ge- 
stWnslösung. 

Seit  1861  wurden  niemals  so  wenig  See-  und 
Moorerze  gewonnen  als  im  Berichtsjahre. 

Im  Feuer  standen  1894  bei  126  verschiedenen 
Werken  145  Hochöfen.  Betriebsbereit  blieben  im 
Kaltlager  50.  Die  Vergröfserung  der  Production  gegen 
,las  Vorjahr  ist  zu  2,1  %  berechnet.  Die  oben  an- 
gegebene durchschnittlicbeTagesproduction  - 12,431  — 
Ht  die  gTÖfste  seit  1833,  in  welchem  Jahre  die  durch- 
schnittliche Production  innerhalb  einer  Gampagnc  von 
156  Blasetagen  zu  434  t,  die  Tagesnroduction  eines 
Ofens  zu  durchschnittlich  2,78  t  statistisch  festgelegt 
•st-  Im  Berichtsjahre  wird  die  kleinste  Tagesproduction 
eines  Orens  zu  6,77,  die  gröfste  zu  26,59  l  (Domnarfvet) 
angegeben. 

An  Sorten  wurden  erblasen: 
Frisch-  und  Puddeleisen   .257  275  1  =   56,39  % 
Bessemer-  und  Martineisen  183  395  ,  =  40,19  „ 

spiegeleisen   1  046  .  =     0,23  , 

Giersereieisen  füi  Aducirung     5  935  .=     1,30  . 

für  andere  Zwecke     8  621.=     1.89  . 

456  272  t  =  100,—  % 

Gufswaaren  I,  Schmelzung     6  537  .  m 

Zusammen  462  8(19  t. 


Am  produktivsten  an  Roheisen  waren  die  Re- 
gierungsbezirke Kopparherg  mit  121  174  t  aus  32  Oefen 
und  Örebro  mit  117  807  l  aus  42  Oefen;  in  den  Be- 
zirken Jönköping,  Kronoberg  und  Norbotten  mit  9, 
5  und  I  Ofen  fand  Hochofenbetrieb  im  Berichtsjahre 
nicht  statt. 

Frisch-  und  Puddeleisen  wurde  in  sämmtlichen 
12  producirenden  Regierungsbezirken  erblasen,  Bes- 
semer- und  Martineisen  in  9.  Spiegeleisen  in  2,  Adu- 
cirungseisen  in  5  und  anderes  Giel'sereieisen  in  9  Be- 
zirken producirt. 

Schmiedeisen  und  Stahl  erzeugten  152  (153) 
verschiedene  Werke  in  19  Bezirken,  von  denen  die 
gröfste  Anzahl  in  Örebro  und  Kopparherg  —  26  und 
20  —  gelegen  sind.  An  Lancashire-Herden  waren  im 
ganzen  Lande  vorhanden  und  im  Betriebe  337  (349), 
an  Franche-romte-Herden  39  (39).  Wallon-Herde  gab 
es  24  (24).  Schrott-Herde  14  (12)  und  Puddelöfen  4  (4). 
Mehr  als  die  Hälfte  der  aufgezählten  Herde  -  196  - 
zählt  man  in  Örebro,  Veslinanland  und  Kopparberg, 
die  Puddelöfen  verlheilen  sich  mit  3  auf  Vestmanland 
und  I  auf  Östergötland.  Flufsmetall  wurde  mit  31 
(30)  Bessemerbirnen,  32  (30)  Martin-  und  5  Tiegel 
stahlöfen  erzeugt.  Brennstahl  mit  5  (7)  Oefen. 

An  Halbfabricaten  zum  Export  und  zur  Weiter- 
bearbeitung in  den  eigenen  Werken  wurden  erzeugt: 

Ungeschweifste  Schmelzstücke 

und  Robschienen  ....  204517  t  =  54,79  % 

Ungeschweifsles  Flufsmetall    .  107  835  .  =  44,77  . 

Blasenslahl    und    nicht  aus- 
gereckter Brennstahl  .    .    •  905  .  —    0.24  . 

Sa.  373  257  t  =  100,-  % 

Von  der  erstverzeichnelen  Sorte  entstammten 
189  355 1  =  92.6  %  (208802 1  =  92.6  %)  aus  Lancashire- 
Herden,  13203  l  =  6,4%  (14942  t  =  0,8%)  aus 
Franche-romte  Herden  in  Form  von  Schmer/stücken 
und  1959  t  =  1  %  (1788  t)  als  Bollschienen  aus  Puddel- 
öfen. Gegen  das  Vorjahr  constatirt  die  Statistik  einen 
Rückgang  der  Erzeugung  um  9,3  %.  Die  Flufsmetall- 
Halhfabricate  wurden  mit  83  312  1  (84  398  t)  in  Con- 
vertern (10  954  t  basisch).  81714  t  V  (81 889 1)  itl  Martin- 
öfen (15  290  t  basisch)  und  510  t  (558  t)  in  Tiegel- 
öfen in  Form  von  Blöcken  und  Gufsbrucb  erzeugt. 
Der  Martinprocefs  hat  nach  dieser  Feststellung  den 
Bessemer-  und  Thomasproeeis  mit  seiner  Production 
nunmehr  überholt.  Im  basischen  Verfahren  übersteigt 
die  Erzeugung  die  des  Vorjahres  um  2777  t 

An  ausgeschweifsten  bezw.  ausgereckten  Matena'" 
eisen,  Schwe 
gefertigt: 
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fseisen  und  Stahl  für  den  Export  wurden 


Blooms,  Billets  elc.  8726  t  (10  t  >chwe.fse,sen,  8073  t 

Fluiden)  [1893  =  8726  -  41  -  8b88  t]. 
Stahl  und  Eisen  in  Stangen  (Bruchstahl  und  Schrott 
einschl)  146  786  t  (99  547  t ^  Schwe.fse.sen -  47  233  t 
Flufsmetall  [1893  -  146042  -  107  40t,  -  38  636  t], 
Formeisen  und  Formstahl 8324 t (865  t  Schweifs  eisen, 

7659  t  Flufsmetall)  [  1893  =  7313  -  46  -  72 ,7  lj. 
Band,  Huf-  und  Feineisen  78092  t  (46270  l  Schweifs- 
eisen, 31  822  t  Flufsmetall  11893  =  70828  -  42  5 ,9 
—  28  249  t].  ,     M  . 

Walzdraht  in  Bingen  25  764  t ,  ^0409  t  Sch^.fse.sen, 
15355  t  Flufsmetall)  [1893  =  33818  -  21090  - 
12  728  tl 

Grobbleche  10  850  t  (74  t  Schwefe«  10  776  t  Flufs- 
metall) [1893  =  10721  -  132  -  10589  t]. 

Eisenbahnschienen  3644  t  (-  Schweiften,  3644  l 
Flufsmetall)  [1893  =  5677   ,  ^67/  lj. 

Kleineisenzeug  für  Bahnen  384 ;t  (174  t  Schweifte .sen, 
210  t  Flufsmetall)  [1893  =  1004  -  3o7  -  b3 U- 

Eisenbahnradfeifen  1391  t  {-  Sc l.we.fte »™<  \ 
Flufsmetall)  [  1893  -  1343  -  Scl.we.fse.sen  -  134.1 1 1 
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Achsen  1975  t  (689  t  Sehweifseisen .  12H6  t  Fluls- 
metall)  [1893  =  1223  -  298  -  925  t]. 

Anker  und  grobe  Schmiedwaare  1009  1(597  t  Sehweifs- 
eisen, 412  t  Flursmelall)  1 1893  =  1205  -  225 -  980  t|. 

Vorstehende  Zahlenrpihen  summirl  ergeben,  dafs 
im  Berichtsjahre  55,8  %  der  Produkte  der  Raftinir- 
werke  aus  Sehweifseisen  und  44,7  %  aus  Flufsoisen 
hergestellt  waren ;  im  Jahre  vorher  waren  noch  59,8  % 
der  Fertigfabricate  Sehweifseisen  und  40.2  %  Flurs- 
metall, seil  1892  aber  hat  das  Sehweifseisen  7,8  % 
der  Fertigrabricate  eingebüfst,  das  Flufsmetall  dagegen 
8,3  %  derselben  mehr  gewonnen. 

Betreffend  die  Formgebung  von  Stangeneisen  und 
Stangenstahl  ist  noch  anzuführen,  dafs  im  Berichts- 
jahre 29,5  %  der  Gesammtmenge  unter  Hämmern 
ihre  Form  empfingen,  70,5  %  aber  zwischen  Walzen ; 
die  Menge  an  geschmiedeten  Stangen  mindert  sich 
von  Jahr  zu  Jahr,  sie  machte  in  1892  noch  34,0  % 
vom  Ganzen  aus,  das  Umgekehrte  ist  bei  den  Walz- 
stangen  festzustellen,  die  im  gleichen  Jahre  65,9  % 
ausmachten. 

In  Ergänzung  dessen,  was  weiter  oben  über  die 
Production  anderer  Metalle  in  Schweden  sich  ver- 


!  zeichnet  findet,  ist  2U  bemerken,  dafs  die  diesjährige 
|  Statistik  eine  Förderung  an  Golderzen  aus  der  grofsen 
Falungrube  nicht  mehr  enthält.  Üie  verzeichnete  Gold- 
menge  wurde  mit  92,27  kg  im  Faluner  Kupferwerkc 
auf  nassem  Wege  und  mit  1,32  kg  in  der  Kafveltorgs- 
Hütte  aus  391  t  Erzen  (ungeschieden)  auf  Irock-euetn 
Wege  gewonnen ;  letztere  Erze  stammten  anscheinend 
aus  dem  Adelforsfelde  und  der  SkalöSüdgrube. 

Silber-  und  Bleierze  wurden  von  21  Gruben  zu- 
sammen 14  825  t  gefördert,  Kupfererze  aus  17  = 
25  710  t,  Zinkblende  aus  28  =  47  029  t,  Manganerze 
aus  8  =  3359  l ,  Antimonerze  aus  1  =  0,03  t  und 
Schwefelkiese  aus  2  =  656  t. 

Im  Bezirke  Malniöhns,  Provinz  Schonen,  wurden 
aus  7  Steinkohlenfeldern  Kohlen,  Thon  und  feuerfeste 
Kolilenschiefer  gefördert.  Die  Kohlenförderung  verfolgt 
während  der  letzten  5  Jahre  aufsteigende  ltichtuivr<, 
die  Förderung  an  feuerfesten  Thonen  dagegen  hat  sidi 
im  Berichtsjahre  um  rund  8800  t  vermindert. 

Als  Beilage  zur  Statistik  ist  eine  Aufstellung  der 
Produclionen  an  Bollersen  der  sämmtlichen  eisen- 
erzeugenden  Linder  der  Erde  vom  Jahre  1871  an  bis 
einschließlich  1893  gegeben. 


• 

Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Eisenhütte  Oberschlesien. 


Die  am  3.  November  im  schönen  Saale  des  Park- 
luitels  in  Königshülte  unter  dem  Vorsitz  von  General- 
director  E.  Meier- Friedenshütte  abgehaltene  Haupt- 
versammlung war  von  über  200  Mitgliedern  und 
Gästen ,  darunter  zahlreiche  aus  Oesterreich  und 
Hufsland,  besucht. 

Nach  Entbielung  eines  freundlichen  Willkommens 
erölTnele  der  Vorsitzende  die  stattliche  Versammlung 
mit  einigen  geschäftlichen  Miltheilungen,  welche  da_> 
erfreuliche  Wachsthum  des  Zweigverein«  bekundeten. 
Auf  Vorschlag  des  Vorstandes  wurde  sodann  Hr.  Ober- 
bergrath Wachler  in  Berlin,  in  Anerkennung  seiner 
Verdienste  beim  Zustandekommen  des  russischen 
Zollverlrags,  einstimmig  zum  Ehrenmitglied  des  Zwoig- 
vereins  gewählt. 

Dann  folgte  Ber^werksdirector  Gelhorn-Laura- 
hütte  mit  einem  Vortrag  über 

den  Kohlenbergbau  in  England. 

Der  mit  lebhaftem  Beifall  aufgenommene  Vortrag  ist 
uns  zum  demnä<  listigen  Abdruck  in  dieser  Zeitschrift 
zugesagt;  aus  der  sich  anscbliefsenden  Besprechung 
entnehmen  wir  das  Folgende  : 

Berginspeelor  Nimptsch  bittet  um  Auskunft 
Aber  die  Art  und  Weise  des  Füllens,  namentlich  ob 
für  diese  Arbeit  in  England  mechanische  Vorrichtungen 
getroffen  seien. 

Hr.  Gelhorn  hat  dort  nirgends  maschinelle 
Vorrichtungen  für  das  Füllen  gesehen,  die  Kohlen 
werden  dort  ebenfalls  mit  Hand  gefüllt.  In  einigen 
Gruben  in  Amerika  habe  er  allerdings  Einrichtungen 
gesehen,  bei  welchen  nach  Art  der  Trockenhagger 
die  Kohlen  in  rulschartige  Einrichtungen  geschaufelt 
werden.  Ob  diese  Einrichtungen  sich  aber  bewährt 
haben,  kann  Redner  nicht  sagen,  da  dies  neueste 
Versuche  waren 

Generalsecrelär  Dr.  W.  Beqm er- Düsseldorf  giebt 
darauf  seinem  Dank  für  das  aufserortlenllich  klare 
Bild  Ausdruck,  das  der  Vortragende  von  den  eng- 


lischen Aibeiterverhällnissen  gezeichnet  habe,  uml 
macht  noch  einige  interessante  Miltheilungen  über 
die  englischen  Trade-Unions.  zu  deren  Studium  er 
seinerzeit  als  Mitglied  der  deutschen  Gommission  in 
England  geweilt  habe.  Er  weist  insbesondere  darauf 
hin,  dafs  die  Höhe  der  englischen  Löhne  gegenüber 
den  deutschen  bedeutend  an  Werth  verlören,  wenn 
man  bedenke,  dafs  der  englische  Arbeiter  die  Kosten 
Tür  die  Versicherung  gegen  Krankheil,  Unfall,  Alter 
und  Invalidität  ganz  aus  seiner  Tasche  bezahle,  wahrend 
für  den  deutsehen  Arbeiter  diese  Kosten  zu  ihrem 
größeren  Theil  vorn  Arbeitgeher  getragen  würden. 
Er  giebt  sodann  noch  einige  drastische  Beispiele  von 
der  Tyrannei,  welche  die  Trade-Unions  da,  wo  sie 
im  Besitz  der  Macht  sind,  ausüben.  —  Bezüglich  des 
englischen  Eisenbahntransportwesens  weist  Redner 
darauf  hin,  dafs  in  England  ein  viel  rascherer  Umlau 
der  Wagen  stattlinde  als  bei  uns,  dafs  man  mit  viel 
kürzeren  Zügen  fahre  und  dafs  unter  Umständen 
Exlrazüge  sehr  rasch  gestellt  würden. 

Regicrungsrath  S  c  h  ü  r  m  a  n  n  -  Kattowitz  W  « 
erfreulich  gewesen,  vom  Vortragenden  ein  Bild  über 
den  Kohlenbergbau  entwickeln  zu  hören,  das  Irob- 
liche  Farben  enthält  und  dvn  deutschen  Leistungen 
dem  englischen  Kohlenbergbau  gegenüber  in  glor- 
reicher Weise  Rechnung  trägt.  Aus  dem  Vorgetragenen 
habe  man  mit  Genugtuung  ersehen,  dafs  wir  mit 
vielfachen  Einrichtungen,  namentlich  in  mechanischer 
und  maschineller  Hinsicht,  und  auch  in  Wohlfahrt*- 
einriebtungen  bedeutend  weiter  sind  als  die  Engländer. 
Dieses  lichte  Bild  wurde  allerdings  zugulerletzt  durch 
einen  Schatten  getrübt,  welcher  der  Eisenbahij- 
verwaltung  infolge  des  Wagenmangels  und  der  Taru- 
politik  zur  Last  gelegt  wurde.  Redner  kann  sagen, 
dafs  ihm  als  .Eisenbahner'  nichts  unangenehmer  sei, 
als  Klagen  über  Wagenmangel  und  Klagen  über  iu 
hohe  Tarife  zu  hören.  Wenn  es  nach  ihm  allem  ginj-'e, 
so  wären  zunächst  die  erforderlichen  Wagen  allezeit  da. 
Aber  die  Suche  habe  ihre  zwei  Seilen;  man  könne 
nicht  Wagen  massenhaft  für  ganz  ausnahmsweise 
Zustände  halten,  wie  denn  gerade  in  diesem  Jahre 
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Umstände  zusammengelaufen  seien,  die  den  Eintritt 
von  Wagenmangel  in  hervorragend  ungünstiger  Weise 
herbeigeführt  hätten.  Ob  die  diesjährige  Vi  rmehrung 
des  Wagenparks  stärker  hätte  sein  können,  darüber 
will  Redner  nicht  streiten,  meint  aber,  dafs  selbst 
bei  Befriedigung  weitestgehender  Wünsche  durch  die 
Eiseribahnverwaltung  bei  außerordentlichen  Anlässen 
doch  noch  Warenmangel  eintreten  könne.  Ein  anderer 
Punkt  ist  der  Punkt  der  Tarife,  es  ist  dies  ein  ebenso 
grofses  wie  oft  berührtes  Schmerzenskind.  Hedner 
führt  dann  aus.  dafs  bei  den  Mitgliedern  der  Eisen- 
bahnverwaltung gar  kein  persönliches  oder  directes 
Interesse  an  der  Höhe  der  Einnahme  vorhanden  sei, 
dafs  aber  immerhin  die  Beträge,  die  wir  über 
die  Selbstkosten  hinaus  gewinnen,  so  ungemein 
wesentlich  für  den  Staat  seien,  dafs,  wenn  sie  hu(- 
gegeben  würden  und  man  sich  vergebens  um- 
sehen würde,  wo  diese  Einnahmen  sonst  gewonnen 
werden  könnten,  allgemeine  Verlegenheit  entstände, 
wo  sie  zu  linden  sind.  Schließlich  führt  Hedner  noch 
aus,  dafs  es  eisenbahnwirlhschafllich  nicht  richtig 
sei.  kurze  Züge  zu  nehmen,  dafs  lange  Züge  auf  grofse 
Entfernungen  wenigstens  sehr  viel  billiger  auszuführen 
seien  als  kleine  Züge. 

Director  Kollmann-Bismarckhülle  bedauert  mit 
dem  Vorredner  die  CaJamität  des  Wagenmargeis, 
widerspricht  jedoch  energisch  der  Meinung,  dafs  der 
Waggoumangel  nur  ein  außerordentlich  seltener  sei 
und  nur  bei  aufserordentlichen  Gelegenheiten  vor- 
komme. Er  arbeite  seit  30  Jahren  in  der  ober- 
«hlesi9chen  Eisenindustrie,  habe  seit  30  Jahren  mit 
Eisenbahn  und  Waggons  zu  thnn  und  könne  ver- 
sichern, dafs  genau  alljährlich  um  die  Zeit  der  Hüben- 
ernte jedesmal  der  Waggonmangel  eintrete.  Wie  in 
diesem  Jahre,  habe  er  ihn  beobachtet  seit  30  Jahren. 
VVenn  man  an  die  Eisenbahn  herantrete,  su  werde 
Einem  der  weise  Rath  gegeben,  man  solle  sich 
größere  Vorräthe  hinlegen.  Wenn  die  Herren,  die 
diesen  Rath  geben,  selber  mitten  in  der  Industrie 
ständen  und  wenn  sie  sich  darüber  Rechenschaft  ab- 
legten, wie  grofs  diese  Bestände  denn  sein  müfsten 
und  wie  ihre  Behandlung  überhaupt  nicht  möglich 
sei.  dann  würden  sie  wahrscheinlich  einen  andern 
Rath  geben,  als  den  sie  gewöhnlich  ertheilen.  Er  sei 
überzeugter  Anhänger  des  .Staatseisenbahnsystems 
meint  aber,  dafs  derjenige,  welchem  Rechte  zustehen, 
auch  Pflichten  zu  erfüllen  hat,  daß,  wenn  der  Staat 
•las  Monopol  hat,  er  auch  die  verdammte  Pflicht  und 
Schuldigkeit  habe,  wenigstens  die  regelmäßigen  Güter 
zu  befördern,  und  diese  regelmäßigen  Güter  sind 
Kohle  für  die  Eisenindustrie  und  die  übrigen  Ver- 
brauchsstätlen.  Die  Eisenbahn  kann  uicht  sagen,  dafs 
die  Rübenlransporle  ganz  außergewöhnliche  Ereignisse 
s,"d,  sie  weiß  genau,  wann  die  Kartoffel-  und  Mühen- 
transporte anfangen  und  endigen.  Wenn  die  Eisen- 
bahnverwaltung uns  den  Rath  gicht,  einen  größeren 
Kohlenvorrath  hinzulegen,  so  gebe  er  der  Eisenbahn 
«en  Rath,  20  000  Waggons  mehr  anzuschaffen,  dann 
werden  wir  einen  Waggonmangel  nicht  mehr  haben. 

Bergwerksdirector  G  e)  h  o  r  n  -  Laurahütle  will 
nur  kurz  erwähnen,  daß  in  England  meistentheils  die 
'Tuben  ihre  eigenen  Wagen  haben.  Es  sei  dies  ein 
wesentlicher  Grund  mit,  weshalb  dort  Wagenmangel 
*»nz  unbekannt  ist    In  der  Hauptsache  dürfte  doch 

h  A,rund  darin  m  SUCMe"  sein>  daß  keine  t'ese"" 
schaft  ein  Monopol  habe.  Zu  allen  wichtigen  Industrie- 
llen und  größeren  Städten  führten  nicht  eine,  sondern 


fuhr. 


en  meistentheils  3  bis  4  Linien;  so  könne  man 


J-.B;  von  London  nach  Glasgow 
Ll»itm  fahren. 


3Bu»»  mit  vier  verschiedenen  ; 
Früh  10  Uhr  fahren  4  Kurierzüge  I 
yo.'i  Terschiedenen  großen  Gesellschaften,  von  denen 
Jede  einzelne  sich  bemüht,  schneller  und  billiger  als 
'»e  andere  zu  fahren.  Aber  nicht  allein  beim  Personen- 
verkehr, sondern  namentlich  auch  beim  Güterverkehr 
st  diese  Beweglichkeit   zu   finden.     Zwischen  den 


wichtigsten  Induslrieorten  verkehren  ebenfalls  3  bis  4 
Linien,  und  endlich  machen  noch  die  Wasserwege 
eine  enorme  Concurrenz.  Jede  Linie  ist  bestrebt,  mit 
ihren  technischen  Verkehrsmitteln  nicht  hinter  der 
anderen  zurückzubleiben.  Hierin  liegt  in  erster  Linie 
der  Hauptgrund,  welcher  einen  Waggonmangel  nicht 
zuläßt.  Redner  ist  auch  durchaus  Anhänger  des  Staats- 
systems, wünscht  aber,  es  möchte  Allen  Gelegenheit  ge- 
geben werden,  sich  mit  diesem  System  auszusöhnen. 

Generaldirector  M  e i e  r- Friedenshütte  kann  nicht 
zugeben,  was  sein  College  Ko  II  mann  gesagt  hat, 
daß  wir  speciell  den  größten  Wagenmangol  gewöhn- 
lich im  Monat  Üctober  zur  Zeit  der  Rübenernte  ge- 
habt haben,  wie  in  diesem  Jahre. 

Nach  seiner  Erfahrung  hat  der  weitaus  größte 
Wagenmangel  hei  außerordentlichen  Ereignissen  in 
den  Wintermonaten  Platz  gegriffen,  wenn  die  Schnee- 
verwehungen eintraten.  Er  ist  dann  in  derTbat  ab- 
norm wie  iu  dem  vorvorigen  Winter,  wo  man  bei 
exorbitantem  Wagenmangel  mit  großen  Erschwernissen 
zu  kämpfen  hatte. 

Was  den  Wagenbesland  anbetrifft,  den  jede  Bahn 
haben  muß  —  ob  Privat-  oder  Staatsbahn,  das  ist 
an  sich  ganz  egal  —  so  möchte  er  bis  auf  bestimmte 
Punkte  dem  Recht  geben,  was  Hr.  Regierungsralh 
Schürmann  gesagt  habe.  Man  kann  von  keiner 
Eisenhahn  der  Welt  verlangen,  daß  sie  so  viel  Wagen 
haben  solle,  daß  nicht  doch  einmal  unter  gleich- 
zeitigem Aultreten  erschwerender  Umstände  mit  ge- 
nügenden Wageuverhältnmen  ein  Kall  von  Wagen- 
mangel eintreten  könnte.  Die  Zustände,  die  wir  aber 
in  diesem  Jahre  hinter  uns  haben  mit  den  Rüben- 
Iransporten,  sind  nicht  unähnlich  gewesen  denen,  die 
wir  dann  in  jedem  Jahre  haben.  Der  Kohlenverkehr 
war  aber  in  diesem  Jahr  durchaus  kein  exorbitanter, 
wie  wahrscheinlicherweise  die  Statistik  ergehen  wird. 
Wenn  nun  Hr.  Gelhorn  gesagt  hat,  daß  der 
Wagenmangel  in  England  nicht  so  acut  auftrete,  weil 
die  Gruben  dort  ihre  eigenen  Wagen  haben,  so  er- 
innere er  sich  für  Deutschland  der  Zeil  unmittelbar 
nach  1870,  wo  die  Privatindustriellen  bereit  waren, 
Wagen  auf  ihr*  Kosten  zu  beschaffen  und  sie  Iheil- 
weise  thalsächlii-h  auch  beschafft  haben.  Soweit  er 
unterrichtet  sei,  wurden  diese  Wagen  für  den  Verkehr 
aber  seit  etwa  1S72  gar  nicht  mehr  zugelassen.  Der 
Private  kann  wohl  Güterwagen  in  den  Dienst  der 
Eisenhahn  stellen  für  den  Transport  von  Petroleum, 
sowie  andere  Kesselwagen  und  z.  B.  Bierwagen,  aber 
keinesfalls  gewöhnliche  Güterwagen.  Also  das  Mittel 
zur  Behebung  des  Wagenrnangels,  das  Hr.  Gelhorn 
anführt,  sei  hei  uns  nicht  anwendbar.  Daß  ferner 
die  Concurrenz  eine  sehr  wünschenswerte  Bolle 
spielt,  unterliegt  keinem  Zweifel. 

Er  bekennt  sich  darum  auch  als  Gegner  der  \  er- 
staatlichung  der  Eisenbahnen  und  hält  das  Aufhören  des 
Wettbewerbs  für  das  größte  wirtschaftliche  Unglück; 
pr  könne  es  auch  nicht  als  Trost  ansehen,  dafs  der 
allgemeine  Staaßsäckel  aus  der  Eiseubahn  Vortheil 
ziehe;  das  Gegentheil  sei  bei  der  Verstaatlichung  ver- 
sprochen worden.  Keines  der  damaligen  Versprechen 
sei  eingehallen.  Wie  Hr.  Kollmann  ganz  richtig 
gesagt  hat,  sei  das  Monopol  der  Staatsbahn  nicht  da, 
damit  der  Herr  Finauzminister  das  allgemeine  Staats- 
säckel füllt,  sondern  zum  Vortheil  jedes  Interessenten 
und  zur  Abstoßung  der  Schulden! 

Bednar  weist  dann  auf  das  Beispiel  Frankreichs 
hin  wo  die  Bahnen  einmal  dem  Staat  umsonst  zu- 
fielen und  hält  es  für  kein  angenehmes  Gefühl,  wenn 
ein  benachbartes  großes  Eisenbahnnetz  eines  Inges 
ohne  engagirtes  Kapital,  ohne  Verpflichtungen  und 
ohne  Amortisation  fährt,  während  bei  uns  erhebliche 
Summen  zu  amortisiren  siud;  denn  amortisirt  mulsieu 
sie  doch  einmal  werden.  , 

Schließlich   vergleicht  er  noch  die  Zahler »  de 
Wagen,  welche  im  Osten  und  im  Westen  gefehlt 
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haben,  und  kommt  zu  dem  Schlüte,  d.ite  ersterer 
stärker  bonachlheiligt  gewesen  sei,  und  führt  dies 
auf  den  Umstand  zurück,  date  man  in  Ohersehlesien 
zu  wenig  vorstellig  geworden  sei. 

Dr.  VV.  Beumer  stimmt  Regierungsrath  Schür- 
mann  darin  zu,  dal's  die  kurzen  Entfernungen  bei 
den  englischen  Transporten  allerdings  eine  Rolle 
spielen,  aber  nicht  eine  ausschlaggebende,  wie  denn 
auch  lange  Zöge  keineswegs  nur  auf  weitere,  sondern 
häufig  auch  auf  kürzere  Entfernungen  gefahren  würden. 
Er  geht  sodann  des  Näheren  auf  den  Nachweis  ein, 
date  es  unwirtschaftlich  sei,  wenn  die  Staatseisen- 
bahn mit  dem  Wagenpark  dem  Bedarr  nicht  voran- 
eile, sondern  hinter  demselben  zurückbleibe  Die  er- 
sparten Zinsen  ständen  in  gar  keinem  Verhällnite  zu 
der  grofsen  Summe  von  Frachteinnahmen,  welche  der 
Eisenbahn  durch  die  Nirhtgeslellung  von  Wagen  ent- 
gingen. Redner  weist  endlich  bezüglich  der  Ueber- 
schüsse  der  Staalseisenbahnverwallung  darauf  hin. 
date  der  gröteere  Theil  derselben  entgegen  den 
bei  der  Verstaatlichung  gegebenen  Versprechungen 
für  anderweitige  Sinaiszwecke  Verwendung  linden. 
Gegen  dieses  rcpiÖTGV  »J^uSo?,  welches  zur  Zeit  auch 
in  manchen,  von  Eisenbahnfachleulen  herausgegebenen 
Schriften  zur  Grundlage  der  Beweisführung  gemacht 
worden,  müsse  man  induslriellerseiu  laut  und  deut- 
lich Prolest  erheben.  - 

Generahlirector  Meier  richtet  nach  Schiute  dieser 
Besprechung  an  BergwerksdireclorG  e  I  Ii  nrn  die  Frage, 
wie  wohl  am  zweckmüfsigsten  eine  mech. mische 
Seilforderung  mil  mehrfachen  Abzweigungen  auf 
den  Hütten  eingeführt  werden  konnte.  Bei  den 
Hütten  sei  die  Entfernung  meist  eine  kurze  im 
Gegensatz  zu  den  englischen  Gruben,  welche  bis 
30  km  Seilförderung  besä  Isen.  Hr.  Gelhorn  er- 
widerte, date  er  auf  Eisenhüllen  die  Seilförderung 
nicht  gesehen  habe,  hier  aber  jedenfalls  solche  com- 
plicirte  Einrichtungen  nicht  erforderlich  seien,  die- 
selben könnten  einfacher  Natur  sein  und  in  einein 
einzigen  Seile  bestehen,  wie  es  auch  auf  englischen 
Kohlengruben  durchaus  gang  und  gäbe  sei.  Ein  zweites 
Seil  könne  nach  Bedürfnite  eingeschaltet  werden.  Es 
lielse  sich  dies  ohne  Zeichnuug  überhaupt  schwer 
klar  machen.  In  der  Hauptsache  wären  zwei  Seile 
nur  dann  nöthig,  wenn  von  einem  Kohlenzuge  einzelne 
Wagen  hcrangeschaft  und  das  Seil  entweder  ausge- 
schaltet werden  soll,  wie  bei  dem  System  mit  Seil 
und  Gegenseil,  oder  wenn  keine  besondere  Vorrichtung 
hiertür  an  der  Antriebsmaschine  sei.  Es  lietee  sich 
das,  wie  gesagt,  ohne  Zeichnung  sehr  schwer  klar- 
machen. 

Dann  folgte  als  zweiter  Vortragender  des  Tages 
der  Landtagsabgeordnetc  Dr.  W.  Beumer  über 

Convcntionen,  Carlelle  und  Nvndicate.* 

Nach  lebhafter  Zustimmung  der  Versammlung 
wünschte  Hr.  Gelhorn,  indem  er  vo||  u„,|  ^anl 
als  Anhänger  der  Convention«!  bekannte,  und  eben 
weil  er  ein  solcher  sei.  date  auch  die  Schädigungen 
der  Convention  besprochen  würden  AU  eine%olche 
Schädigung  mutete,  wie  gegnerische  Zeitungen  an- 
rühren, betrachtet  werden,  date  die  Konventionen  an 
das  Ausland  zu  erheblich  billigeren  Preisen  verkaufen 
als  an  das  Inland.  Er  habe  kürzlich  lebhafte  Klasren 
übe,  das  Westfälische  Kohlen-  bezw.  Kokssyndieat 
gehört,  namentlich  über  den  grofsen  Te.roiismus 
welchen  sie  ausübten.  ' 

Dr.  W.  Beumer  legt  die  Umstände  dar.  durch 
welche  manchmal,  namentlich  mit  Rücksicht  auf  die 
Arbeiter  eine  Industrie  genölhigt  sein  könne,  billig 
in  das  Ausland  zu  liefern ;  das  geschehe  ja  auch  von 


•  Siehe  vorige  Nummer. 


seilen  anderer  Linder,  z.  B.  in  Bezug  auf  Kohlen  in 
hervorragender  Weise  seitens  der  Engländer.  Ueber 
einen  den  Anlate  zu  einer  Beschwerde  gegen  das 
Kohlensyndicat  gebenden  Fall  isl  dem  Redner  nichts 
bekannt  geworden. 

Director    K  o  1 1  m  a  n  n  -  Bismarckhütte  erinnert 
daran,  date  jeder  Konsument  in  erster  Linie  auch 
Froducent  sein  müsse,  sonst  mütele  er  sehen,  date 
er  gleich  nls  Rothschild  oder  Vanderbilt  auf  die  Welt 
kommt.    Consumcnt  und  Producent  verhalten  sich 
zu  einander,  um  ein  Glcichnite  zu  gebrauchen,  wie 
das  positive  und  negative  Element  in  einer  elek- 
trischen Batterie.    Nehme  man  eine  Voltasche  Säule 
und   lege  Platten   in  dieselbe,   immer  eine  positive 
und  eine  negative  —  die  positiven  wären  die  Pröda- 
centen  und  die  negativen  die  Konsumenten,  lasse  man 
die  Säule  d.inn  getragen  sein  von  einer  Flüssigkeit, 
von  dem  nationalen  Geiste,  dann  werde  eine  national» 
Production  das  Resultat  sein,  eine  nationale  Production, 
die  unsere  Arbeiter  befriedigt,  eine  nationale  Pro- 
duction, die  uns  befähigt,  mit  der  ganzen  Welt  den 
Wetlkampf  zu  bestehen.   Eine  solche  VolUsche  Säule, 
aus  Producenten  und  Konsumenten  bestehend,  geführt 
vom    nationalen    Geiste,    könne    einem  gewaltigen 
Staalsmanne  ein  Mittel  sein,  damit  vor  die  Well  iu 
treten  und  zu  sagen:    .Wir  Deutsche  fürchten  Gott 
und  sonst  nichts  in  der  Welt.* 

Director  N  i  ed  t-  Marthahülle  richtete  an  den 
Vortragenden  die  Bitte,  seinen  interessanten  Vortrag 
drucken  zu  lassen  und  in  recht  vieleu  Exemplaren 
an  die  Eisen-Werke  seines  engeren  Vaterlandes  zu  w- 
theilen,  damit  dort  an  leitender  Stelle  die  Neigung 
zur  Bildung  eines  Verbandes  für  Walzeisen  fester 
gefatet  werde.  In  Uberschlesien  halte  man  hierin 
immer  fest  zur  Stange.  Der  deutsche  Walzwerks- 
vet  band  hatte  dus  Ziel  erreicht ;  als  er  leider  ein- 
schlief, hatte  auch  der  oberschlesische  wenig  Werth, 
und  es  steht  nicht  in  Frage,  wenn  jetzt  in  Westfalen 
das  Interesse  für  einen  Verband  wieder  um  sich 
greife,  Oberschlesien  sich  sofort  anschliefse  und  zwar 
zum  Heil  für  alle  Interessenten,  während  es  jeltt 
sehr  traurig  ausgesehen  habe.  In  Oberschlesien 
wolle  man  den  Verband  nur,  um  wenigstens  mäßige 
Preise  im  internen  Revier  zn  halten,  der  Einzelne  habe 
hier  ja  leider  darauf  verzichten  müssen,  weitere  Absati- 
gehiele  zu  erlangen.  Die  Gesammtheit  könne  das 
Delcredere  tragen  und  so  auch  in  entferntere  Länder 
gehen  und  Arbeil  ins  Vaterland  hineinschaffen.  In- 
soweit könnte  der  Verband  zum  wirklichen  Segen 
für  die  deutschen  Hütten-Arbeiter  gereichen. 

Generalsecretär  Dr.  W.  B  e  u  m  e  r  ist  gerne  bereit, 
diu  Bitte  des  Herrn  Director  Niedt  zu  erfüllen, 
und  weist  zugleich  darauf  hiu,  date  es  in  Rheinland 
und  Westfalen  nicht  die  groteen  Werke,  sondern  die 
kleinen  oulsiders  gewesen  seien,  die  aus  Kurzsichtig- 
keil die  Verbandsbestrebungen  vielfach  zu  Falle  ge- 
bracht hätten.  Die  sind  es,  welche  den  Verband 
durchaus  geschädigt  haben.  Ich  hoffe,  daf=  nach 
dieser  Seite  hin  unsere  Provinz  besser  wird. 

Director  Kol  I  mann- Bismarckhülle  wünscht 
vom  Vortragenden  weitere  Erläuterungen  über  Ent- 
stehung der  regelinäteig  im  Geschäflslehen  wieder- 
kehrenden Krisen-,  er  meint,  sie  seien  von  denjenigen 
Menschen  verschuldet,  die  activ  in  die  Volkswirtu- 
schalt  eingreife  oder  passiv  das  Rad  der  Volks- 
wirtschaft an  sich  vorbeigehen  lassen.  Er  glaube 
in  der  Thal,  date  Krisen  durch  die  wirtschaftlichen 
Einrichtungen  der  Menschen  hervorgerufen  werden, 
und  da  sehe  er  sich  als  Schutzzollpolitiker  nach  einem 
national-ökonomischen  Franklin  um,  der  den  Blitz- 
ableiter bringt  gegen  die  ewig  sich  wiederholenden 
Gewitter.  Mau  sagt  ja,  Krisen  sind  Gewitter,  die  die 
Luit  des  Geschärtslehen»  reinigen,  dagegen  will  er 
einen  Blitzableiter  construiren  lassen 
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Wenn  man  auch  darüber  lächele,  dafs  die  Soeial- 
demokratie  Productioo  und  Absatz  reguliren  wolle, 
so  müsse  doch  dieser  Satz,  diese  Forderung  immer- 
hin das  Ideal  eines  jeden  Mannes  sein,  der  thalig 
mit  eingreife  in  das  volkswirtschaftliche  Leben,  denn 
sonst  komme  ein  Tohuwabohu.  Im  andern  Falle 
werden  dagegen  Producenten  und  Consumenten 
immer  im  richtigen  Verhältnis  zu  einander  stehen. 
Von  dieser  Regulirung  hänge  Alles  ab,  dann  treten 
alle  diejenigen  RegelmäfsigkeiLen  ein.  die  der  Vor- 
tragende vorhin  mit  Fug  und  Hecht  bezüglich  des 
Koblensyndicats  an  der  Ruhr  besprochen  hat. 

Von  dem  Gesichtspunkte  ausgehend,  dafs  die 
Interessen  der  Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer  identisch 
seien,  scheue  er  nicht  vor  ein  bifseheriStaaLssocialismus; 
man  solle  die  wirtschaftlichen  Verband«  stärken,  er 
habe  sogar  selbst  den  Vorschlag  gemacht,  man  solle 
die  wirtschaftlichen  Verbände  bei  Slaatslieferungen 
bevorzugen.  Er  vergleicht  dann  die  heutigen  Ver- 
bände mit  den  Zünften  des  Mittelalters. 

Dr.  W.  Beumer  entwickelt  kurz  seine  Ansichten 
über  die  Entstehung  der  Krisen  und  giebt  noch 
einmal  dem  Gedanken  von  der  Notwendigkeit  der 
Cartelle  Ausdruck. 

Der  dritte  anstehende  Vortrag  des  Hrn.  Peipers- 
Bismarckhülte  mul'ste  wegen  der  vorgeschrittenen 
Zeit  von  der  Tagesordnung  nochmals  abgesetzt  werden. 

Das  dann  folgende  gemeinsame  Mittagsmahl 
verlier  außerordentlich  fröhlich.  Direclor  Marx- 
Bismarckhütte  feierte  in  kernigen,  schönen  Worten 
iiiisern  Kaiser,  indem  er  an  die  Kampftage  vor 
U5  Jahren  erinnerte,  und  auf  den  Zusammenhang 
zwischen  der  vaterländischen  Wein  kraft  und  dem 
Eisengewerbe,  das  ersteter  die  Waffen  liefere,  hinwies. 
Dr.  Beumer  knüpfte  an  die  Worte  an,  welche  Fürst 
Hismarck  in  jugendlichem  Aller  einem  besternten 
Würdenträger,  der  ihn  geringschätzig  nach  der  Be- 
deutung der  auf  seinem  Rock  angehefteten  Lebens- 
rettungsmedaille befragt  und  weh  h«  gelautet  halle: 
.Ich  pflege  zuweilen  einem  Menschen  das  Lehen  zu 
reiten."  Fürst  Bismarck  habe  nicht  nur  jenen 
Menschen  das  Lehen,  er  habe  später  das  deutsche 
Vaterland  und  die  deutsche  Industrie  gereltet.  In 
das  neunmalige  Hoch  stimmte  die  Versammlung  be- 
geistert ein.  Generaldireclor  Meier  sprach  den  er- 
schienenen Gästen  seinen  Dank  aus;  im  Namen  der 
letzteren  antwortete  Regierungsrath  Schürmann 
und  Ingenieur  Schrödler,  der  auf  die  .eigene 
Kraft"  hinwies,  aus  welcher  der  Obersehlesische 
Zweigverein  hervorgegangen  sei,  und  die  Seele  des- 
selben. Generaldirector  Meier,  feierte.  Dann  folgten 
noch  Trinksprüche  auf  die  Vortragenden,  insbesondere 
galt  aueb  Hrn.  G  e  1  h  o  r  n  der  Dank  für  seine  Mühe- 
waltung. 

So  verlief  die  Versammlung  zu  hoher  Befriedigung 
aller  Theilnehmer. 


Verein  deutscher  Maschinen-Ingenieure. 

In  der  letzten  Sitzung  sprach  Dr.  Müllen- 
dorff  über 

Moderne  Verkehrsmittel. 

.  Der  Vortragende  beschränkte  sich  auf  die  Personen- 
beförderung, brachte  über  diese  aber  eine  reiche  Fülle 
uer  interessantesten  geschichtlichen  Daten  und  treffen- 
ner  kritischer  Betrachtungen.  Schnelligkeit,  Sicherheit 
und  Bequemlichkeit  waren  die  drei  Gardinalfragen, 
nach  denen  der  Vortragende  die  einzelnen  Verkehrs- 
mittel beurteilte,  indem  er  diese  selbst  nach  den 
vier  Elementen:    Luft,  Wasser,  Erde  und  Feuer 

XXIII.,» 


gliederte,  denn  auch  durch  Flammen  hindurch  haben 
Rauchhelm  und  Asbestanzug  einen  Verkehr  zwischen 
den  Bedrängten  und  ihren  Rettern  ermöglicht. 

Von  der  Beförderung  durch  die  Luft  erzählen 
uns  aus  ältester  Zeit  die  heiligen  Bücher  sowohl,  wie 
eine  Anzahl  von  Sa-en.  Der  feurige  Wagen  des 
Elias,  des  Dädalus  und  des  Schmiedes  Wieland  Flug 
waren  Vorläufer  zu  den  greifbaren  Erfolgen  unseres 
fliegenden  Zeitgenossen  Lilienlhal,  der  bekanntlich 
nicht  nur  wie  Heimholt*.  Ritter  von  Stöl'si,  A.  von 
Parseval  u.  A.  der  Frage  wissenschaftlich  zu  Leibe  geht, 
sondern  durch  seine  praktischen  Flugversuche  die 
Enten  Münchhausens  erheblich  in  den  Schatten  stellt. 
Noch  giebt  der  Luftballon  seinen  Lenker  den  Winden 
preis ;  von  wissenschaftlich  hoch  ergiebigen  Auffahrten 
abgesehen,  leistet  die  Luftschiffahrt  bisher  herzlich 
wenig.  Da  nach  Helmhollz'  Ermittlungen  ein  mit 
Leuchtgas  gefüllter  Luftballon  das  41)  fache  Volumen 
eines  grofsen  Schiffes  haben  müfste,  um  dessen 
Schnelligkeit  zu  erreichen,  sind  die  Hoffnungen  auf 
baldige  Verwirklichung  hochfliegender  Pläne  durch 
den  Luftballon  eitel  Luftschlösser. 

Besser  ist's  um  die  Wandlungen  bestellt,  die 
Noahs  Arche  als  Mittel  des  Verkehrs  zu  Wasser 
durchgemacht  hat.  Aus  den  von  Menschen  bewegten 
Schiffen  des  17.  Jahrhunderts  v.  Chr.,  die  uns 
von  den  Wandzeichnungen  in  den  Meuiphisgräbern 
übermittelt  sind,  wurden  erst  im  Anfange  dieses 
Jahrhunderts  dampfbewehrte  Fahrzeuge.  Erst  1819 
gelang  es  Fulton.mitdcmerstenSeedainpfer  „Savannah* 
den  Ocean  von  Savannah  bis  Liverpool  in  26  Tagen 
zu  durchqueren,  wobei  freilich  acht  Tage  lang  die 
Segelkraft  ausgeholfen  halle.  Fulton  haute  auch  ein 
unterseeisches  Boot,  mit  dem  er  Napoleon  I  aus 
seiner  Gefangenschaft  auf  St.  Helena  zu  befreien 
versuchte,  was  an  der  Wachsamkeit  der  den  Luft- 
schachl  seines  Fahrzeuges  bemerkenden  Engländer 
scheiterte.  Die  ersten  submarinen  Fahrzeuge  ent- 
stammen dem  Anfange  des  17.  Jahrhunderts;  heute 
haben  dieselben  schon  eine  namhafte  Vollkommen- 
heil, wenngleich  ihre  Entwicklung  noch  lange  nicht 
abgeschlossen  ist. 

Die  Schnelligkeit  der  Beförderung  auf  dem  Wasser 
hat  keine  Aussicht,  je  diejenige  zu  Lande  zu  erreichen ; 
im  Wettbewerb  heider  Verkehrswege  siegt  in  dieser 
Hinsicht  stets  der  letztere;  die  Bequemlichkeit  über- 
wiegt dagegen  bei  den  Wasserfahrzeugen.  Den 
Wasserwegen,  die  nicht,  wie  der  Ocean,  ohne  Con- 
currenz  siud,  fallt  im  allgemeinen  nur  der  Vergnügungs- 
verkehr zu.  Im  Güterverkehr  macht  die  Billigkeit  der 
Beförderung  die  Wasserwege  zu  unbequemen  Wett- 
bewerbern der  Landbeförderung,  die  ihrerseits  durch 
Zeilersparnifs  den  Ausgleich  herbeizuführen  sucht. 
So  mögen  doch  wohl  die  sibirischen  Bahnen  dem 
Schiffsverkehr  nach  Ostasien  einige  Waarengaltungen 
abspenstig  machen. 

So  sehr  geringere  Kälte  den  Schiffsverkehr  be- 
einträchtigt, so  vorzügliche  Strafsen  entstehen  in  den 
Wasserkuren  hei  fesler,  glatter  Eisdecke,  die  den 
einfachsten  Verkehrsmitteln,  Schlitten,  Schlittschuhen 
und  dergl  ,  eine  ungeahnte  Beförderungsschnello  ge- 
stattet; ermöglicht  das  Eis  doch  dem  Eskimo,  von 
seinen'  Hunden  gezogen,  pfeilschnell  dem  heimat- 
lichen Erdhaufen  zuzueilen. 

DieLandverkehrsmittel  sind  in  solche  für  thierische, 
menschliche  und  mechanische  Bewegungserzeugung 
zu  ordnen.  Es  wird  immer  noch  nicht  genug  beachtet, 
dafs  Thier.  Fahrzeug  und  Weg  zu  einander  passen 
müssen,  damit  aus  dem  Beförderungs-  ein  \erkehrs- 
mittel  werde.  Je  nach  der  Menge  der  gleichzeititr  zu 
Befördernden  erlangt  der  Weg  eine  zunehmende  Be- 
deutung, wie  die  Stufenfolge:  Einzelleiter,  Droschke, 
Omnibus,  Pferdebahn,  klar  e.  kennen  läfst.  WwdM 
Thier,  dient  auch  der  Mensch  unter  den  primitivsten 
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Verhaltnissen  tragend  zur  Beförderung.  Schon  das 
nutzlose  Heben  des  eigenen  Körpers  und  der  Last 
um  einige  Centimeler  bei  jedem  Schritt  läfst  ermessen, 
wie  wenig  praktisch  solche  Beförderung  ist.  Aber 
selbst  wenn  der  Weg  so  gut  wird,  dafs  die  Last  auf 
ein  Fahrzeug  gepackt  werden  kann,  bleibt  die  niedrige 
Höchstgeschwindigkeit  des  Laufes  ein  Hemmnifs  der 
Entwicklung  zu  angemessener  Vollkommenheit.  Schon 
frühzeitig  trachtete  daher  der  Mensch  nach  gröfserer 
Bewegungsschnelle:  Schlitl-  und  Schneeschuhe  haben 
diesem  Zweck  von  alters  her  gedient.  An  die  Stelle 
der  Stelzen  gewisser  Hirtenvölker  setzten  die  letzten 
beiden  Jahrhunderte  die  RSder,  die  zuerst  Theile  des 
den  Menschen  tragenden  Fahrzeuges  wurden,  das  sich 
infolge  der  übertragenen  Bein-  oder  Armbewegungen 
fortbewegte,  während  die  letzten  Jahrzehnte  diese 
Hftder  fast  zum  ausschließlichen  Inhalt  dieser  Fahr- 
zeuge, der  modernen  Fahrrader,  gemacht  haben. 

Vorläufer  unserer  modernen  Zweiräder  sind  die 
sogenannten  Laufmaschinen,  deren  zwei  aus  der 
ersten  Hälfte  des  18.  Jahrhunderts  im  Germanischen 
Museum  in  Nürnberg  aufbewahrt  werden.  Anfangs 
dieses  Jahrhunderls  bedienten  sich  die  Pariser  Stutzer 
mit  Vorliebe  dieser  Fahrzeuge,  die  aufser  den  Rädern 
nur  einen  verbindenden  Rücken  mit  einem  Sitz  für 
den  Reiter  enthielten,  welcher  das  Fahrzeug  mit 
seinen,  den  Erdboden  berührenden  FOTsen  vorwärts 
trieb.  Die  Draisine,  —  so  nennt  man  heutzutage 
die  leichten  Fahrzeuge  zur  Streckenrevision,  die  von 
den  mit  darin  sitzenden  Arbeitern  forlgekurbelt 
werden,  —  leitet  ihren  Namen  vom  badischen  Ober- 
forstmeister von  Drais  ab,  der  anfangs  dieses  Jahr- 
hunderls ein  primitives  Dreirad  haute,  das  er  184G 
in  Paris  vorführte.    Dort  nannte  man  es  Velocipedo. 

Das  moderne  Zweirad  ist  mustergültig  betreffs 
des  Gewichts,  des  geringen  Luft-  und  Reibungs- 
widerslandes, der  sorgfältigen  Abfederung  durch  den 
druckluftgefüllten  Gummireifen,  und  zwar  muster- 
gültig für  alle  Fahrzeuge  von  der  Droschke  bis  zum 
Eisenbahnwagen,  die  mit  ihrem  Eigengewicht  im 
Verhältnifs  zur  Tragkraft  das  Fünffache  des  Zweirades 
erreichen.  In  der  Werlhschälzung  des  Zweirades, 
dieser  am  wenigsten  das  Pflaster  angreifenden  Fahr- 
zeuges, steht  Deutschland  erheblich  hinter  anderen 
Ländern  zurück,  namentlich  hinler  Frankreich  und 
Belgien.  Belgien  hält  auf  Chausseen  und  Strafsen 
den  steuerxahlenden  Radfahrern  einen  besonders  gut 
unterhaltenen  Streifen  frei.  Das  Fahrrad  hat  zweifellos 
eine  grofse  Zukunft  als  Verkehrsmittel,  die  um  so 
näher  liegt,  je  eher  es  gelingt,  Schmutz  und  Schnee 
unschädlich  zu  machen.  Beträgt  die  höchste  Stunden- 
leistung doch  jetzt  schon  42  km! 

Den  mechanischen  Antrieb  von  Fuhrwerken  sehen 
wir  neuzeitlich  zuerst  nach  einer  Nürnberger  Chronik 
im  Jahre  1649  in  einem  Kunstwagen  von  Hans  Kautsch 
verwirklicht;  dieser  machte  die  Kraft  eines  Feder- 
werkes nutzbar  und  verkaufte  je  einen  Wagen  an 
die  Höfe  von  Schweden  und  Dänemark.  Zur  Uampf- 
locomotive  George  Stephensons  war's  noch  ein  weiter 
Schritt,  dem  noch  zahllose  Mifserfolge  vorangingen. 
Alle  Versuche,  dem  Dampfwagen  auf  unheschienten 
Wagen  zu  einem  Erfolge  zu  verhelfen,  sind  bis  in 
die  neueste  Zeit  hinein  gescheitert.  Der  einzige 
praktisch  bedeutungsvolle  Vertreter  dieses  Typs  ist 


die  Dampfwalze.    Telegraph  und  Locomotive  haben 
einander  gestützt  und  gefördert;  sie  sind  die  gemein- 
same Grundlage  des  modernen  Eisenbahn- Weltverkehrs, 
der  über  ein  Scliienennetz  von  dem  16'/4 fachen  des 
Erdumfanges  verfügt,   mit  einem  Anlagewerth  von 
143  Milliarden  Mark.    Neben  dem  Dampf  kommen 
für  den  Schienenwagen  noch  viele  andere  Energie- 
träger, Leuchtgas,  Elektricilfll,  Prefsluft,  Ammoniak 
u.  s.  w.  in  Frage.    Diese  sind  nach  den  Gesichts- 
punkten:   Sicherheit,    Bequemlichkeit   und  Kosten 
einander  gegenüberzustellen,  betreffs  der  Geschwindig- 
keit machen  sich  keine  nennenswerthen  Unterschiede 
geltend.   Für  einen  solchen  Vergleich  kann  man  zwei 
grofse  Gruppen  unterscheiden:   einerseits  Fahrzeuge, 
die  von  einer  Centrale  aus  ihren  Antrieb  empfangen, 
wie  elektrische  Wagen  mit  Slromzuführung  von  einer 
ober  oder  unterirdischen  Leitung  aus  und  Seilbahn- 
wagen, und  andererseits  Fahrzeuge,  die  einen  Sammler 
für  Antriebskraft   mit  sich  führen,   wie  gespannte 
Federn,  Druckluft,  überhitzter  Dampf,  Kohle,  Leucht- 
gas, Petroleum,  elektrische  Accumulaloren  oder  der- 
gleichen. 

Die  erstgenannte  Galtung  leidet  hinsichtlich  der 
Sicherheit  unter  dem  grofsen  Nachtheil,  daß  eine 
Störung  in  der  Kraflzufuhr  oder  gar  in  der  Ceatral- 
kraftstation  sämmtliche  Fahrzeuge  zugleich  betrifft, 
welche  an  den  betreffenden  Theil  der  Kraflzuführung 
(Leitungsdraht  für  elektrischen  Strom  bezw.  Seil- 
ahschnilt)  oder  an  die  Centralslation  angeschlossen 
sind.  Im  Gegensatz  hierzu  ist  hei  der  zweiten  Fahneug- 
gruppe  mit  eigenem  Kraftträger  immer  nur  die 
Störung  au  einem  Fahrzeug  möglich,  bis  an  welches 
der  Verkehr  dann  von  beiden  Seiten  herangeführt 
werden  kann.  Auch  kann  ein  solches  stecken  ge- 
bliebenes Fahrzeug  zur  Noth  auf  dem  Pflaster  um- 
fahren werden.  Da  endlich  bei  dieser  Fahrzeugsorte 
ein  Zusammenhang  zwischen  Schienenweg  und  Kraft- 
zufuhr nicht  besteht,  können  diese  Fahrzeuge  ohne 
weiteies  bestehende  Geleisanlagen  benutzen  und  be- 
liebig gegen  Wagen  mit  anderer  Art  der  Krafterzeugung 
ausgetauscht  werden. 

Hätten  wir  schon  leichte  und  wenig  kostspielige 
elektrische  Accumulaloren  zur  Verfügung,  so  würden 
diese  sicher  sich  ein  grofse3  Feld  erobern,  da  bei 
diesen  die  Umsetzung  der  Kraft  in  die  für  die  Fort- 
bewegung des  Wagens  erforderliche  drehende  Be- 
wegung sich  am  leichtesten  und  raumsparendsten 
vollzieht.  Bei  allen  anderen  Wagen  mit  eigenem 
Kraftspeicher  Andel  erst  eine  Umsetzung  in  eine  Inn 
und  her  gehende  Bewegung  des  Kolbens  statt. 

Der  neueste  Forlschritt  auf  dem  Gebiete  der 
Dampfwagen  ist  der  Serpollet- Wagen,  dessen  Wfcfl 
in  Paris  gestanden.  Seine  Eigentümlichkeit  ist .  ®^ 
Kessel,  der  fast  gar  kein  Wasser  enthält,  sehr  leicht 
ist  und  sehr  leistungsfähig  sein  soll. 

Der  Vortragende  sprach  am  Schlüsse  seines  höchst 
beifällig  aufgenommenen  Vortrages  die  Zuversicht 
aus,  dnfs  das  kommende  Jahrhundert  so  manche 
bisher  unerfüllt  gebliebene  Hoffnung  in  betreff  der 
Ausgestaltung  der  Verkehrsmittel  erfüllen  werde. 
Wir  wünschen  mit  ihm,  dafs  bald  die  Zeit  anbreche, 
wo  das  Recht  jedes  Bürgers  auf  eine  schnelle,  sichere 
und  bequeme  Beförderung  auch  an  Sonn-  und  Fest- 
tagen reale  Gestaltung  gewinnt. 
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NickeUtahl  als  ConstructiotiHmaterial. 

Zur  Entscheidung  der  Frage,  ob  Nickelstahl  wirk- 
lich die  ihm  von  mancher  Seite  nachgerühmte  Ueber- 
legenheit  gegenüber  dem  ]>isher  zur  Verwendung  ge- 
kommenen Con«tructionsmalerial  besitze,  hat  die 
Pennsylvania  Steel  Company  vergleichende  Unter- 
suchungen angestellt,  Ober  welche  H.  Campbell  in 
den  Transaclions  der  American  Society  of  Civil 
Engineera  1895,  S.  285  —  293,  berichtet.  Auf  dem 
genannten  Werk  wurde  im  sauren  Martinofen  eine 
Charge  von  4  t  Nickelstahl  hergestellt,  der  folgende 
Zusammensetzung  hesafs:  C  =  0,24  %,  Mn  =  0,78  %, 
S  =  0,027  %,  P  =  0,032,  Ni-3,25%.  Aus  diesem  Ma- 
terial wurden  zwei  Blöcke  gegossen,  von  denen  der 
eine  einen  Querschnitt  von  457  X  508  mm  und  der 
andere  406  X  508  mm  besafs.  Der  er»tere  wurde 
zunächst  in  4  Kolben  von  406X  127  mm  Querschnitt 
ausgewalzt,  die  dann  wieder  auf  Bleche  von  9'/'  mm 
bezw.  12,7  mm  Dicke  weiter  verwalzt  wurden. 

Der  kleinere  Block  wurde  zunächst  auf  Kolben 
und  Knüppel  und  dann  auf  Winkeleisen  bezw.  Niet- 
eisen vervvalzt. 

Zum  Vergleich  wurde  saurer  Marlinstahl  (I)  von 
folgender  Zusammensetzung  verwendet:  ('  0,30—  0,35, 
Mn  =  0.6  —  1,0,  S  =  0,03  -  0.05.  P  =  0,03  —  0.05. 
Die  BlOcke  hesafsen  Querschnitte  von  406  X  508  mm 
bis  610  X  813  mm.  Als  ferneres  Vergleichmaterial 
diente  saurer  Martinstahl  (11)  mit  C  =  0.25  —  0.3  %, 
Mn  -0,6  - 0,8  % .  S  =  0,03  -  0,07  P  =  0,03-0,06  % 
und  Cu  =  0,2  —  0,4  %.  Dieses  Material  wurde  zum 
Bau  großer  Schleusenthore  für  den  Cascaden  -  Kanal 
in  Oregon  verwendet  Die  Thoie  bestanden  aus  je 
zwei  Flügeln  von  15' i  m  Breite  und  11,3  bezw. 
16,7  tn  Höhe. 

In  lolgender  Tabelle  sind  die  Durchsi  hnitlswertbe 
aus  einer  grofsen   Versuchsreihe   übersichtlich  zu- 
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'st,  als  man  von  vornherein  erwartet  hiitte,  und  es 
erscheint  daher  sehr  zweifelhaft,  ob  derselbe  mit 
Rücksicht  auf  seinen  viel  höheren  Preis  wirklich  be- 
rufen ist,  als  Constructionsmaterial  erfolgreich  in  den 
Wettbewerb  zu  treten. 


•Geschätzt!  konnte  nicht  genau  bestimmt  werden,  i 


Elsen-Sillclum-Verbindunsr. 

Nachdem  es  Henri  Moissan  gelungen  war,  in 
der  grofsen  Hitze  des  elektrischen  Ofens  eine  Anzahl 
wohl  bestimmter  und  krystallisirter  Metallcarburate 
darzustellen,  bat  er  dieses  Verfahren  auch  auf  die 
Silicide,  d.  h.  die  Verbindungen  des  Siliciums  mit 
Metallen  ausgedehnt,  die  bisher  schlecht  bestimmt 
und  wenig  gekannt  waren.  Von  seinen  mit  den 
Metallen  Eisen ,  Chrom  und  Silber  angestellten  Ver- 
suchen und  deren  Ergebnissen  berichtet  er  in  „Comptes 
rendus*  vom  4.  November  und  zwar  über  die  hier 
zunächst  interessirende  Verbindung  Folgendes: 

Um  Eisensiii  cid  darzustellen,  hatte  Fremy 
Chlorsilicium  auf  rothglühendes  Eisen  einwirken 
lassen  und  Krystalle  eines  Silicides  von  der  Formel 
SiFe,  Hahn  dagegen  aus  einem  amorphen  Silicide 
SiFe»  durch  Behandlung  mit  Fluorwasserstoffsäure 
krystallinisches  SiFe  erhallen.  Moissan  sucht  Eisen 
und  Silicium  unmittelbar  zu  verbinden  und  zwar 
einmal  durch  den  mit  Retortenkohle  geheizten  Flamm- 
ofen und  dann  auch  im  elektrischen  Ofen. 

Zu  diesem  Zwecke  brachte  er  in  ein  Porzellan- 
Schiffchen  feinstes  Pulver  von  krystallisirtem  Sili- 
cium im  Gewichte  von  etwa  dem  zehnten  Theile 
des  angewandten  Metalls.  Auf  das  Silicium  legte  er 
einen  Cylinder  aus  weichem  Eisen  und  stellte  das 
Schiffchen  in  eine  Porzellanröhre,  welche  von  einem 
Strome  von  reinem  und  trockenem  Wasserstoffgas 
langsam  durchzogen  wurde.  Die  Heizung  mit  Relorlen- 
kohle  wurde  hierauf  so  gesteigert,  dafs  eine  geringe 
Deformation  der  Röhre  eintrat,  blieb  aber  immerhin 
geringer,  als  die  zum  Schmelzen  von  weichem  Eisen 
nötliige.  Auf  diese  Weise  erhielt  er  einen  silber- 
wt-ifsen,  harten  und  spröden  .Schmelzkörper,  der  aus 
krystallisirtem  Eisensilicid  bestand,  das  in  das  über- 
schüssige Eisen  eingehüllt  war.  Obwohl  hier  also 
zwei  starre  Körper  bei  nur  1200 °,  einer  unter  ihren 
Schmelzpunkten  liegenden  Temperatur,  zusammen- 
gebracht wurden,  hat  sich  doch  ein  metallischer 
Schmelzkörper  gebildet.  Dies  schreibt  Moissan  der 
Dampfspannung  des  starren  Siliciums  zu,  die  diesem 
Metalloide  erlaube,  sich  mit  dem  Eisen  zu  verbinden 
und  ein  Silicid  zu  liefern  von  niedrigerem  Schmelz- 
punkte, als  ihn  das  Metall  besitzt.  Aehnliches  wurde 
von  ihm  ja  schon  beim  Bor  nachgewiesen  und  soll 
das  Vordringen  des  Kohlenstoffs  im  Eisen  gleicher- 
weise geschehen.  Bei  1200"  Temperatur  hätten 
Silicium.  Bor  und  Kohlenstoff  schon  eine  an  sich 
sehr  geringe,  aber  dennoch  hinreichende  Dampf- 
spannung, um  mit  dem  Eisen,  wenn  auch  unterhalb 
dLen  Schmelzpunktes,  flüssige  oder  starre  Verbin- 

düngen  zu  liefern.  . 

In  den  Tiegel  des  elektrischen  Ofens  brachte 
Moissan  400  g  weiches  Eisen  in  Gestalt  kleiner 
Cylinder  und  40  g  krystalhs.rtes  S.l.c  um.  Der 
Kohlenstoß  (Graphit)  des  Tiegels  erscheint  hier  von 
nebensächlicher  Bedeutung,  da  in  der >  flüssigen 
Schmelze  das  Silicium  den  Kohlenstoff  leicht  ver- 
drängt. Um  aber  die  Bildung  von  Kohlenstoffsihcid 
zu  vermeiden,  mufs  die  Erhitzung  rasch  und  jäh  ge- 
schehen und  verwandte  Moissan  einen  Strom  von 
900  Amperes  und  50  Volts  4  Minulet,  lang  Ver- 
mehrfe  man  bei  den  Versuchen  dieser  Art  die  S.hc.um- 
Ten,"  so  war  der  erhaltene  Schmelzköt  per  schwer 
von  Säum,  angreifbar  und  deshalb  das  entstandene 

*^nr3ESZ  Ofen  wurde  noch  in  der 
Weise  experimentirt.   da^man  ein  «gj^- 
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hitzte,  das  leicht  flüchtige  Kieselsäure  entwickelte  und 
eincnRegulus  von  Eis»>nsilicid  ergab,  der  noch  über- 
schüssiges MeUll  enthielt. 

Endlich  wurden  bei  guter  Schmiedetemperatur 
Cvlindcr  von  weichem  Eisen  inmitten  von  Silicium- 
kr'ystallen  erhitzt.  Wie  immer  unter  solchen  Be- 
dingungen, umgab  sieh  jeder  Siliciumkrystall  mit  einer 
kleinen  Schicht  von  einer  Stickstoft'verbindung  und 
von  Oxyd,  welche  die  vollkommene  Schmelzung  und 
die  Vereinigung  des  Metalloids  zu  einem  einzigen 
Regulus  hinderte.  Die  Eisencylinder,  die  nach  dem 
Experimente  der  Masse  entnommen  wurden,  hatten 
denn  auch  ihre  Form  gewahrt  und  waren  nirgends 
angeschmolzen;  trotzdem  waren  sie  in  Silicid  umge- 
wandelt bis  zur  Cylinderachse  selbst  und  man  konnte 
aus  ihnen  auf  chemischem  Wege  als  Kieselsäure  das 
Silicium  abscheiden  und  isoliren,  von  welchem  sie 
2%  enthielten,  .ein  neuer  Beleg  der  Dampfspannung 
des  Siliciums  und  der  Kieselsäure  weit  unterhalb  des 
Schmelzpunktes." 

Die  metallischen,  bei  diesen  Versuchen  erhaltenen 
Schmelzkörper  wurden  mit  Salpetersäure,  welche  auf 
ihr  vierfaches  Volumen  mit  Wasser  verdünnt  war, 
behandelt,  die  anfangs  sehr  kräftig  einwirkte,  um 
nach  und  nach  zu  erlahmen  in  dem  Mafse,  mit 
dem  das  Eisen  verschwand.  Decantirt  und  aus- 
gewaschen blieb  ein  krystallisirtes  Silicid  von  der 
Formel  Si  Fe:  zurück. 

Die  kleinen  prismatischen,  glänzenden  Kryslalle 
desselben  besitzen  Metallglanz,  7,00  Dichte  bei  22° 
und  einen  Schmelzpunkt,  welcher  unter  dem  des 
Eisens  und  obelhalb  desjenigen  des  Kohgußeisens 
liegt;  sie  wirken  auf  die  Magnetnadel  ein. 

Fluorwasserstoffsäure  in  wässriger  Lösung  greift 
sie  sehr  kräftig  an;  dies  stimmt  also  nicht  mit 
Hahns  Versuchen,  der  die  Existenz  eines  von  dieser 
Säure  unangreifbaren  Silicides  erwähnt.  Chlor- 
wasserstoffsäure  wirkt  langsam  auf  feingepulvertes 
Silicid  ein.  Salpetersäure  wirkt  nicht  erkennbar, 
aber  Königswasser  zerstört  das  Silicid  unter  Ab- 
Scheidung  von  Kieselsäure.  Die  gasförmigen  Wasser- 
sloffsäuren  greifen  das  Eisensilicid  bei  Mitleltemperatur 
zwischen  dunkler  und  lebhafter  Rothgluth  an. 
Schmelzendes  salpetersaures  und  chlorsaures  Kalium 
bleiben  ohne  Einwirkung.  Geschmolzene  Alkali- 
carbonate  greifen  langsam  an,  während  bei  einer 
Beimengung  von  Nitraten  zu  ihnen  die  Zerlegung 
leicht  eintritt. 

Zur  quantitativen  Analyse  wurde  letzterwähnte 
Aufschliefsung  benutzt,  das  Eisen  als  Eisenoxyd  und 
das  Silicium  als  Kieseßäure  bestimmt  und  bei  vier 
Analysen  an  Procenten  zwischen  7'J,'2  und  82,12, 
im  Mittel  80.96  Fe  (theoretisch  80,00)  und  im  Mittel 
19,15  Si  (theoretisch  20,00)  gefunden. 

Aus  den  übrigen  Versuchen,  die  für  diesen  Leser- 
kreis nicht  die  gleiche  Wichtigkeit,  wie  die  mit  Eisen 
ausgeführten,  haben  dürften,  sei  hier  noch  mitgetheilt, 
dafs    zu  den   Experimenten   mit  Chrom,    «las  viel 
schwerer  schmelzbar  als  Eisen  ist,   im  Flammofen 
Fragmente  von  Chromschmelzen  mit  2  %  Kohlenstoff 
verwandt  und  die  Temperatur  über  1200°  gesteigert 
wurde  (der  Zug  des  Flammofens  war  durch  Aufsatz 
einer  10-12  in  Untren  Höhre  vermehrt  I;   im  elek- 
trischen Ofen  und  Kohlentiegel  wurde,  nicht  cai  hurirtes 
Chrom  mit  15  Gewichtsprocenten  Silicium  durch  einen 
Strom  von  900  Ampere»  und  50  Volts  9  Minuten 
lang  erhitzt,  oder  aber  ein  Gemenge  von  60  Theilen 
Kieselsäure,  200  Theilen  Chromoxy«!  und  70  Theilen 
verkohltem  Zucker  bei  9^0  Amperes  und  70  Volts 
10  Minuten  lang.    Aus  den  Schmel/kOrpern  wurde 
das  Chromsilicid  durch  concentrirte  un  I  kalte  Fluor- 
wasserstoffsäure befreit,  doch  gelang  es  nicht,  ver- 
unreinigendes Carbonsilicid  zu  entfernen.    Das  eben- 
falls in  kleinen  prismatischen  Krystallen  auftretende 


Verhalten  grofse  Aehnlichkeit  mit  dem  Eisensilicid ; 
insbesondere  im  Verhalten  gegen  Säuren.  Chlorgas 
greift  es  bei  Rothgluth  an.  Interessant  ist  aber 
noch,  dafs  das  Chromsilicid  Quarz  und  Korund 
mit  gröfster  Leichtigkeit  ritzt;  überhaupt  sollen  die 
meisten  Silicide  eine  viel  größere  Härte  besitzen  als 
die  ihnen  enUprechenden  Carbide  und  tum  Theil 
auch  als  Cai  bonsilicid. 

Silbersilicid  darzustellen  ist,  trotz  mancher  trüge- 
rischer Erscheinungen,  nicht  gelungen;  Silber  löste 
zwar  das  Silicium  auf,  schied  es  aber  im  Augenblick 
der  Erstarrung  wieder  in  krysUllinem  Zustand  aus, 
was  Moissan  als  Analogie  zum  Verhalten  geuen 
Phosphor  auffafst;  auch  von  diesem  nimmt  nämlich 
Silber  eine  beträchtliche  Menge  auf.  wenn  es  über 
1000°  erhitzt  ist,  genau  beim  Schmelzpunkt  aber 
spritzen  Phosphordämpfe  in  Masse  aus  dem  Silber 
heraus. 

Die  Schlußfolgerungen,  zu  denen  Moissan  ge- 
langte, sind  also  folgende: 

1.  Das  starre  Silicium  kann  kraft  seiner  Dampf- 
spannung sich  mit  starrem  Metall  vereinigen  und 
durch  eine  der  Cementation  analoge  Thätigkeit  ein 
wirkliches  Silicid  bilden,  dessen  Schmelzpunkt  niedriger 
liegt  als  derjenige  des  Metalls. 

2.  Das  (schmelz-JQüssige  Silicium  kann  sich  mit 
dem  tieschmolzenen  Metalle  im  elektrischen  Ofen 
vereinigen. 

3.  Das  Silicium  löst  sich  in  dem  flüssigen  Metalle 
auf,  bildet  keine  oder  nur  eine  sehr  wenig  stabile 
Verbindung  mit  ihm  und  schlägt  sich  in  krystallinem 
Zustande  nieder  im  Augenblicke  der  Erstarrung  dieses 


Metalls. 


0.  L. 


'"..V""""  ri  l . T  "'J^«*"™  »«»™«nue  Hals  der  Eilzug  New  York-Buffalo  die  tW  hu  e- 
Chromsüicid  (SiCn)  besitzt  auch  in  seinem  sonstigen     Strecke  in  415  Minuten  d.  Ii.  mit  einer  mittleren  Fahr- 


TechnUche  Fortschritte  Im  Verkehrswesen. 

Die  .Verkehrs-Correspondenz*  schreibt: 
Die  in  den  letzten  Jahren  mehrfach  aufgetauchte, 
sowohl  in  Nordamerika  (New  York-Buffalo)  als  auch 
in  Europa  (Wien-Pest)  weiter  verfolgte,  wenn  auch 
von  der  Verwirklichung  noch  sehr  entfernte  Idee: 
für  den  Fern-Persouenverkehr  volkreicher  Städte  be- 
sondere Eisenbahnlinien  anzulegen  und  bei  Beförderung 
der  Personenzüge  mittels  elektrischen  Betriebs  ganz 
außergewöhnliche  Fahrgeschwindigkeiten  bis  zu  200  km 
in  der  Stunde  erreichen  zu  wollen,  scheint  die  Ver- 
anlassung gewesen  zu  sein,  den  schon  früher  sUU- 
gefundenen  Wettstreit  zwischen  den  englischen  Ost- 
und  Westküstenlinien  im  verflossenen  Sommer  von 
neuem  aufzunehmen,  urn  den  Beweis  zu  liefern,  dais 
auch  bei  der  Beförderung  der  Personenzüge  in  der 
bisherigen  Weise  mittels  der  Dampflocomotive  die 
Fahrgeschwindigkeit  noch  einer  großen  Steigerung 
fähig  ist.      In  diesem   Wettstreit,  welcher  auf  die 
842  bis  8G4  km  lange  Strecke  London-Aberdeen  aus- 
gedehnt wurde,  blieb  diesmal  die  Nordostbahn  Siegerin, 
welche    die    ganze    Strecke    in    512  Minuten,  also 
mit  einer  durchschnittlichen  Fahrgeschwindigkeit  von 
101.8  km  in  der  Stunde  zurückgelegt  hat.  die  giW«  en 
Fahrgeschwindigkeiten  waren  natürlich  noch  höher 
und  stiegen  auf  120  bis  130  km.    Diese  ganz  etstaun- 
liehe,  bisher  noch  nirgends  erreichte  Fahrgeschwindig- 
keit tritt  erst  in  ihrer  vollen  Bedeutung  hervor,  wenn 
wir  z.  B.  die  864  km  lange  Strecke  London-Aberdeen 
mit  der  rund  860  km  langen  Strecke  Eydtkutmen- 
Berlin-Burg  vergleichen,  auf  welcher  die  schnellsten 
Züge  eine  Fahrzeit  von  927  Minuten,  also  415  Minute» 
mehr,  als  auf  der  Strecke  London-Aberdeen  gebrauchen, 
wobei  noch  in  Betracht  kommt,  daß  auf  unseren  Linien 
die  Gefälieverhällnisse  bei  weiUm  gün-tiger  sind. 

Es  war  vorauszusehen,  daß  die  Nordamenkaner 
dem  Vorgehen  der  englischen  Bahnen  nicht  ruhig  M* 
sehen  würden,  und  so  ist  denn  bereits  erreicht  worden, 
daß  der  Eilzug  New  York-Buffalo  die  700  km  lange 


■ 

- 

ii 

3 
l: 
r 
f. 
«i 

£ 

A 

i 
e 

l 

r 

i 


Digitized  b; 


1.  December  1895. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Stahl  und  Eisen.  1117 


gesch windigkeit  von  108'/*  km  in  der  Stunde  zurück- 
legt. Wenn  bei  uns  aus  Rücksicht  für  die  Sicherheit 
des  Betriebes  wenig  Neigung  vorhanden  ist,  dem  Bei- 
spiel der  Engländer  und  Amerikaner  zu  folgen  und 
die  Fahrgeschwindigkeit  der  Zöge  ins  Ungemessene 
zu  steigern,  und  noch  weniger  Veranlassung  vorliegt, 
ein  solches  Kunststück  nachzuahmen,  wie  es  vor 
kurzem  auf  der  englischen  Nordwestbahn  mit  dem 
Durchfahren  der  481  krn  langen  Strecke  London- 
Carlisle  mit  einem  aus  Lncomotive  und  6  Personen- 
wagen bestehenden  Zuge  ohne  jeden  Aufenthall  unter 
Benutzung  von  Wassertrögen  zwischen  den  Geleisen 
ausgeführt  wurde,  so  ist  doch  nicht  zu  verkennen, 
dafs  auch  bei  uns  ein  allgemeines  Bedürfnifs  zur 
schnelleren  Beförderung  der  Züge  mit  Personen- 
beförderung vorhanden  ist,  und  daher  unsere  Staats- 
eisenbahnverwaltung wohl  daran  thun  wird,  in  den 
bisherigen  Bestrebungen  fortzufahren. 

Auch  auf  dem  Gebiet  der  8chififahrt  sind  in 
neuerer  Zeit  verschiedene  Fortschritte  zu  verzeichnen, 
insbesondere  tritt  da«  Bestreben  auf,  für  die  Kanal- 
schiffahrt den  Dampf  durch  elektrischen  Betrieb,  Gas 
u.s.w.  zu  ersetzen.  Nachdem  bereits  seit  dem  Jahre 
1893  auf  einer  Strecke  des  Burgunder  Kanals  (Frank- 
reich) nach  dem  System  unserer  Straßenbahnen  mit 
oberirdischer  Leitung  die  Fortbewegung  der  Kanal- 
schiffe mit  elektrischem  Betrieb  unter  günstigem  Er- 
folge slatlßndet,  sind  neuerdings  auch  in  Nordamerika 
auf  dem  Erinkanal  günstige  Versuche  mit  der  elek- 
trischen Beförderung  der  Kanalboote  angestellt  worden. 
Wie  in  neuerer  Zeit  das  Gas  wieder  beginnt  mehr 
hervorzutreten,  und  der  elektrischen  Beleuchtung 
durch  das  Gasglühlichl,  dem  elektrischen  Strafsenbahn- 
betrieb durch  dieGasmotorwagenConcurrenzzu machen, 
so  hat  man  auch  in  neuerer  Zeit  den  Versuch  ge- 
macht, das  Gas,  allerdings  im  eomprimirtcn  Zustande, 
für  die  Fortbewegung  der  Schiffe  zu  verwenden.  Die 
Gesellschaft  La  Seine  maritime  in  Havre  hat  ein  Schiff 
,1'Idee'  von  250  t  bauen  lassen,  in  der  Absicht,  einen 
Scbncllgüterverkehr  zwischen  Havre,  Rouen  und  Paris 
einzurichten,  und  zur  Fortbewegung  des  Schiffes  Gas 
von  gegen  20  Atmosphären  Pressung  zu  verwenden. 
Welche  Kraft,  ob  Dampf,  Gas  oder  Elektricität.  sich 
für  die  Fortbewegung  der  Schiffe  auf  Kanälen,  als  die 
billigste,  herausstellen  wird,  kann  erst  durch  weitere 
eingehende  Versuche  entschieden  werden.  In  jedem 
Fall  ist  diese  Frage  für  die  bereits  vorhandenen  Kanäle, 
insbesondere  aber  auch  für  den  Rhein-Weser-Elbekanal 
»on  so  hoher  Bedeutung,  dafs  es  sehr  erwünscht  sein 
würde,  wenn  die  Staatsregierung  die  auf  dem  Oder- 
^pree-Kanal  mit  der  Fortbewegung  der  Schiffe  mittels 
Teilbetrieb  angestellten  Versuche  wieder  aufnehmen, 
und  auf  elektrischen  und  Gasbetrieb  ausdehnen  wollte. 


Golderzeugnng  und  Gold  Verluste  In  Johannesburg. 

Das  gesammte  Erz,  welches  am  Witwatersrand 
bis  zum  3ü.  Juni  189."»  zwecks  Goldgewinnung  ver- 
pocht wurde,  hatte  ein  Gewicht  von  11','j  Mill.  Tonnen. 
Uas  daraus  gewonnene  Gold  betrug  7  651935  Unzen 
!  .ü"«  =  31,1  g  Gold)  im  Werthe  von  540  bis 
■^"  Millionen  Mark.  Da  die  Jahreseizeugung  dem- 
hr  r  aüf  180  Millionen  Mark  sich  steigern  wird,  so 
schlierst  man  nicht  mit  Unrecht,  dafs  die  Erzeugung 
nächsten  10jährigen  Periode  etwa  2600  Millionen 
«ark  betragen  wird.    Diese  Zahl  ruft  einen  um  <o 

»e'Teji  Eindruck  hervor,  wenn  man  erwägt,  dafs  die 
^eugung  dpr  ganzen  Erd(?  jn  den  Jahren  185()  ,)js 

iöW  zu  einer  Zeit,  in  welcher  Californien  und  Australien 
""•e  bchätze  in  die  Welt  ergossen,  nur  5200  Millionen 
Mark  an  Werth  betrug. 

,  «fcmerkenswerth  ist,  dafs  trotz  der  Fortschritte, 
wwoe  m  Bezug  auf  das  Goldausziehe»  aus  den 
rien  eemacht  sind,  doch  auch  heute  noch  die 


Verluste  an  Gold  in  den  Schlichen  sehr  groß  sind. 
Das  .South  African  Mining  Journal'  schätzt,  dafs 
durchschnittlich  bei  jeder  Tonne,  welche  am  Wit- 
watersrand verpocht  wird,  Gold  im  Werthe  von 
12  sh  aut  die  Abfallhalde  wandert.  Auf  die  Jahres- 
erzeugung umgerechnet  macht  dies  43  200  000  Jl. 

Mit  der  Frage  der  Tiefbergbaue  beschäftigt  man 
sich  fortwährend  in  Johannesburg.  In  einem  Werke, 
welches  von  Dr.  F.  H.  Halen  über  die  Goldminen 
herausgegeben  worden  ist,  werden  folgende  drei 
Fragen  erörtert:  1.  in  welcher  Tiefe  werden  die 
Flfltze  in  bestimmten  Entfernungen  vom  Ausgehenden 
angetroffen  werden;  2.  inwieweit  werden  die  Lager- 
stätten goldführend  bleiben,  und  3.  bis  zu  welcher 
Tiefe  ist  der  Bergbau  gewinnbringend? 

Die  Anlagekosten  für  ein  Bergwerk ,  welches  in 
einer  Tiefe  von  3000  Fufs  abbaut  und  mit  200  Poch- 
stempeln arbeilet,  schätzt  das  Buch  auf  13  Millionen 
Mark  und  zwar: 

Abteufen  zweier  Schächte  auf  3000  Fufs 
und  Ausstattung  derselben,  Förde- 
rung u.  s  w.   6  000  000  J( 

Wasserhaltungen   2  000  000  , 

Minen- Vorrichtung   2  000  000  . 

Pochwerk,  Cyanid-Anlagen  u.  s  w.   .  .    3  0<>"  000  . 

läOUUOUOc^ 

Der  Zeitaufwand,  welcher  zum  Niederbringen  des 
Schachtes  erforderlich  ist,  wird  auf  6  Jahre  bemessen, 
und  weiden  für  diese  noch  weitere  2  Millionen  Mark 
Unkosten  eingesetzt,  so  kommt  man  bei  Einsetzung 
des  Claim werthes  von  1000Uc^  auf  ein  Kapital  von 
17  Millionen  Mark.  Fallen  die  Schichten  unter  30 0  ein 
und  besitzen  eine  Abbauweite  von  ö'/j  Fufs,  so  ent- 
hält 1  CWiim  =  27000  Tons  Erz.  Es  macht  dies  für 
das  Grubenfeld,  welches  200  Claims  Ausdehnung 
haben  soll,  5  400000  Tons  Erz;  ergeben  diese  einen 
Meingewinn  von  15  sh  pro  Ton.  so  erwächst  ein 
Gesammtgewinn  von  81  Millionen  Mark,  d.  i.  während 
KJ  Jahren  -  dem  Leben  der  Mine  —  eine  30  procenlige 
jähilicbe  Dividende,  oder  bei  gleichzeitiger  Amortisation 
des  Kapitals  eine  24  procenlige. 

Mag  diese  Bechnung  stimmen  oder  nicht,  so  viel 
ist  sicher,  dafs  der  Bergbau  in  Transvaal  sich  einer 
weiteren  grofsartigen  Entwicklung  nähern  wird. 


Chinas  Außenhandel  Im  Jahre  1894. 

Trotz  des  Krieges  mit  Japan  ist  Chinas  Einfuhr 
sowohl  wie  Ausfuhr  im  Jahre  1894  in  der  seit  un- 
gefähr zehn  Jahren  beobachteten  Steigung  weiter 
fortgeschritten;'  die  Gesammteinf'uhr  hatte  einen 
Werth  von  162,1  Millionen  Haikwan-Tael  (zum  Durch- 
schnittswert von  3,26  1893:  151.4  Millionen 
Haik.-T.  (zu  4.02  1892:  135,1  Millionen  Ha.k  - 1  ; 
1880:  87,4  Millionen  Haik.-T.  Die  Ausfuhr  bewer  bete 
sich  in  denselben  Jahren  aur  128.1  Millionen:  llb.O 
Millionen;  102,6  Millionen;  77.1  Millionen  Haik.-l. 
Nicht  eingeschlossen  sind  hierin  die  Waaren.  welche 
im  Küstenhandel  befördert,  und  die,  welche  auf  Fahr- 
zeugen mit  chinesischem  Typus  verfrachtet  wurden  - 
Die  Einfuhr  von  Metalhvaaren  ist  ebenlalls  im  letzten 
Jahre  um  fast  eine  halbe  Million  Ha.k.-T.  höher  gewesen 
als  1893.  wobei  allerdings  der  Unterschied  in  dem 
Werth  des  Haikwan-Tael  nicht  aufser  Betracht  zu  lassen 
ist  Von  Erzeugnissen  der  Eisenindustrie,  deren  hm- 
fuhrwerlh  sich  auf  4  317OÜ0  Haik.-T.  belief  gegen 
3  958  00D  Ha.k.-T.  im  Jahre  1893,  sind  besonders 
Nägel  Stangen-  und  Baudeisen.  Plalten  und  Bleche, 
Alteisen.  We.fsblerh  und  Maschinen  gestiegen,  wahrem! 
Draht.  Stahl  und  Nähnadeln  zurückgegangen  sind,  wie 
nachstehende  Tabelle  zeigt: 

♦  Vergl.  Jahrgang  1894,  Seite  793  ff. 
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1893 

1894 

Wa  rill 

Wo  rlli 

M  l!  Ii  jl' ' 

1000 

Haik.-T. 

Mtiugu 

IO00 
Haik  -T. 

Metalle: 

745 

Eisen.  Nägel  .  .  .  I'ibli 

29(5  927 

581 

345  000 

.  Slangen    .  .  . 

» 

107  727 

262 

125  000 

305 

,  Reifen  .... 

r 

15  397 

39 

24  074| 

69 

,  Blech  u.  Platten 

38  347 

149 

56  949 

205 

„  Draht  .... 

* 

01498 

214 

34  374 

149 

,  Roh  u.  Ballast 

* 

62  088 

80 

90  208 

133 

,  Altes  

501  431 

622 

509  656 

702 

.  Waaren ,  nicht 

klassiflcirte  .  . 

* 

— 

280 

— 

160 

Zinn  in  Blöcken  . 

* 

67  501 

1874 

73  400 

1942 

Weifsblech  .... 

15  561 

70 

23  600 

105 

Blei  in  Mulden  .  . 

* 

176  891 

676 

211700 

936 

.  gewalztes  (Thee- 
blei)  

12 

■ 

2  347 

13 

2  000 

Kupfer  in  Barren, 

■Saal.           T\\  i 

Mähen,  Blech  u. 

* 

9  414 

139 

13  400 

232 

Kupfer-Draht  .  .  . 

* 

1  369 

27 

1  500 

29 

,  Erz  und  unver- 

arbeitetes  .  . 

34  607 

511 

26  400 

386 

.  Waaren,  andere 
Gelbmetall  in  Stan- 

1» 

1629 

33 

1  200 

2s 

gen,  Stäben,  Blech 

und  Nägeln .  .  . 

28  215 

365 

25  400 

luv 

Oll 

Messingdraht  .  .  . 

2  353 

43 

3  600 

65 

Stahl  

122  liö 

'  349 

59  100 

276 

Zink  

78  309 

490 

7  800 

55 

Quecksilber    .  .  . 

• 

oo 

i  Inn 

i  ( 

nicht  besonders 

klassiflcirte  Metall 

300 

599 

Gesammtwerth 

1000  Haik.-Tae 

7198 

7.VJ7 

Steinkohle  .  .  .  Engl.  1 

428  940 

2096 

486  295 

3211 

Maschinen  .  .  .  Werth 

931 

1120 

Nähnadeln  Million  Stück 

2 

382 

2  422 

348 

Kosten  f.  d.  Tonne 
Oder  anders  ausgedrückt : 

Gewöhnliche  Kosten .  .  . 
AufsergHWÖlinliche  Kosten 

Kosten  f.  d.  Tonne    .  .  . 

Mittlerer  Veikaufspreis.  . 

Gewinn  f.  d.  Tonne  .  .  . 


0,63 
8,96 
9,30 


Wenn  auch  nicht  geleugnet  werden  kann,  dafs 
die  Lage  der  belgischen  Kohlenindustrie  sich  gebessert 
hat,  so  zeigt  doch  die  nachfolgende  Tabelle,  dafs 
man  gegen  die  günstigen  Jahre  1890  und  1891  weit 
zurück  ist.  — 


Die  durchschnittlichen  Kottten  der  Kohlen  in 
Belgien. 

Nach  den  Miltheilungen  des  Generalinspectors 
de  Ja  er  sind  die  Kosten  der  Tonne  Kohlen  in  Belgien, 
dank  der  Vermehrung  der  Production,  etwas  herunter- 
gegangen, sie  bleiben  jedoch  dem  durchschnittlichen 
Verkaufspreise  sehr  nahe,  wie  au?  Nachfolgendem 
ersichtlich : 

Frc»,  Kren. 

Löhne  5,31  5,27 

Sonstige  Kosten   3,53  3,69 

P,84  S.96 


8.29 

0,55 
8,84 
9,28 

0,44  0,34 

Wie  man  sieht,  ist  die  Aufbesserung  nicht  auf 
Kosten  der  Löhne  geschehen,  sondern  weil  die  Pro- 
duction eine  größere  war  und  an  Material  gespart 
wurde. 

42  Gruben  ergaben  einen  Gewinn  von  8  777  100  Frcs 
24  .  ,     Verlust    ,    2  134400  . 

Mithin  bleibt  Tür  1894  eiu  Gewinn  von  6  642  700  Frcs 
wohingegen  im  Jahre  1893  nur  4  731  700  Frc«  ge- 
wonnen wurden.  — 


1  

J.1hl 

l'rudurtion 
l 

Producirler 
WimII) 
in  Frei. 

Gewinn  in 
Frcs. 

Pro  Tonne 

"WerflT 
in  Fro.. 

Uevrinn 
in  F.«. 

IS  90 
18'Jl 
1892 
1*93 
,  1894 

14  768  520 
14  250  340 
14  253  760 

14  071  43" 

15  016  050 

191  379  830 
177  475  810 
145  303  100 
130  836  000 
139  319  600 

38  807  800 
24  727  340 
7  496  150 
4  731  700 
6  642  700 

12,96 

12,45 
10,19 
9,30 
9.28 

2.03 

1,74 
0,52 

s 

Zollberechnung  in  Bulgarien. 

In  der  Ausfuhr  Deutschlands  nach  Bulgarien 
nahmen  bisher  die  Erzeugnisse  unserer  Eisen-  und 
Maschinenindustrie  einen  hervorragenden  Platz  ein. 
Für  die  letzten  vier  Jahre  wird  der  Werth  der 
deutschen  Gesammtausfuhr  nach  Bulgarien  auf  rond 
22  Millionen*^  geschätzt,  davon  kommen  10 Millionen«* 
auf  Eisen,  Eisen  waaren  und  Maschinen.  Die  Haupt- 
ausfuhrartikel sind  Stabeisen,  Brückenbeslandtheile, 
Drahtstifte,  grobe  Eisenwaaren,  Maschinen  und  Ge- 
schosse. Noch  im  Jahre  1891  berichtete  der  öster- 
reichische Consul  in  Sofia,  dafs  in  Eisen  Deutschland 
den  dortigen  Markt  beherrschte.  Bis  Ende  vorigen 
Jahres  hat  sich  die  deutsche  Eisenausfubr  nach  dem 
Fürstenthum  im  ganzen  zwar  auf  der  fiüheren  Höhe 
gehalten;  der  Bedarf  des  Landes  hat  sich  aber  in- 
zwischen bedeutend  vermehrt  und  zwar  vorwiegend 
zu  Gunsten  der  englischen  ludustrie.  Im  laufenden 
Jahr  ist  ein  entschiedener  Rückgang  des  deutschen 
Absatzes,  namentlich  in  Stabeisen,  groben  Kisen- 
waaren,  Drahtstiften  und  Maschinen,  bemerkbar. 

Welch  dominirende  Stellung  die  englischen  Ex- 
porteure auf  dem  bulgarischen  Markte  einnehmen, 
mag  daraus  ersehen  werden,  dafs  mindestens  40  % 
der  Gesammteinfuhr  Bulgariens  aus  England  stammen. 
Es  folgen  Oesterreich-Ungarn  mit  28  und  die  Türkei 
mit  12  %  j  Deutschland  steht  mit  etwa  6  %  an  vierter 
Stelle.  Dabei  wird  die  englische  Concurrenz  in  ganz 
ungerechtfertigter  Weise  durch  die  bulgarischen  Zoll- 
vorschriften begünstigt.  Bekanntlich  erhebt  Bulgarien 
von  den  eingehenden  fremden  Waaren  Werthzölle; 
der  Zollsatz  ist,  zufolge  des  mit  Oesterreich-Ungarn 
getroffenen  provisorischen  Handelsabkommens,  seit 
Anfang  dieses  Jahres  auf  10'/»  %  festgesetzt.  Vorher 
war  auf  Grund  des  englisch-bulgarischen  Ahkommens 
der  Satz  von  8  %  üblich.  Der  Zoll  wird  nach  dem 
Facturenbetrag  einschließlich  der  Frachtkosten  be- 
rechnet. Da  nun  an  den  Hafenplälzen  Burgas  und 
Warna  Zollämter  sich  befinden,  so  können  alle  zur 
See  kommenden  Waaren  gleich  an  diesen  Plätzen 
verzollt  werden.  Waaren  dagegen,  die  auf  dem  Land- 
wege eingehen,  können  in  Ermangelung  von  Grenz- 
zollämtern nicht  an  der  Landesgrenze,  sondern  erst 
am  Bestimmungsort,  in  Sofia,  Philippopel  u.  s.  w , 
verzollt  werden ;  die  letzteren  müssen  daher,  da  bei 
der  Zullberechnung  auch  die  Frachtkosten  auf  den 
bulgarischen  Bahnen  zugeschlagen  werden,  stets  einen 
höheren  Eingangszoll  bezahlen  als  die  aut  dem  !*ce- 
weg-i  ankommenden.  Unter  dieser  differentiellen 
Zollbehandlung  leidet  neben  der  österreichischen  auch 
die  gesaminte  deutsche  Einfuhr  in  Bulgarien,  soweit 
sie  aut  dem  Eisenbahnwege  vermittelt  wird,  während 
die  Einluhr  aus  England,  die  ausschließlich  auf  dem 
Seewege  erfolgt,  einen  Vorzug  geniefst. 

Es  liegt  auf  der  Hand,  dafs  dieses  Verfahren  dem 
MeistbegünsligungsTerhältnisse,  in  welchem  Deutsch- 
land sowohl  wie  Oesterreich-Ungarn  -  erster«  auf 
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Grund  des  deutsch-türkischen  Handelsvertrages  — 
sich  Bulgarien  gegenüber  befinden,  nicht  entspricht. 
Id  den  Interessentenkreisen  ist  bereits  wiederholt 
Beschwerde  darüber  geführt  worden,  bis  jetzt  freilich 
ohne  Erfolg;  und  vorläufig  werden  sich  die  deutschen 
Exporteure  darauf  beschränken  müssen,  abzuwarten, 
ob  man  vielleicht  in  Wien  bei  den  schwebenden 
Handelsvertrags  Verhandlungen  zwischen  Oesterreich- 
Ungarn  und  Bulgarien  bemüht  ist,  diese  differentielle 
Zollbehandlung,  die  im  wesentlichen  den  englischen 
Exporteuren  zu  gute  kommt,  zu  beseitigen.  Deutsch- 
land erhebt  zwar  auch  Werthzftlle  (von  Eisenbahn- 
fahrzeugen), dabei  werden  aber,  auch  wenn  die  Zoll- 
abfertigung nicht  an  der  Grenze,  sondern  erst  an 
einem  Ort  im  Innern  stattfindet,  stets  nur  die  bis  zur 
Zollgrenze  entstandenen  Transport-,  Versicherungs- 
und Commissionfkosten  dem  Werth  der  Waare  zu- 
gerechnet, niemals  die  inländischen  Frachtkosten  und 
bebübren.  Es  würde  also  lediglich  der  Gegenseitigkeit 
entsprechen,  wenn  Bulgarien  dieselbe  Zollberechnung 
bei  sich  einführte.  K 
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Ausfuhr  von  Drahtstiften. 

Es  giebt  wohl  kaum  einen  zweiten  Artikel  der 
Eisenindustrie,  der  eine  so  gewaltige  Zunahme  des 
Verbrauchs  aufzuweisen  hatte,  wie  die  Drahtstifte. 
Die  ersten  Drahtsliftmaschinen  kamen  in  Paris  zur 
Ausführung  und  Verwendung,  daher  noch  der  Name 
Pariser  Stifte  (poinls  de  Parisi.  Jetzt  werden  Draht- 
stifte in  allen  Landern  mit  Kleineisenindustrie  fabricirt; 
die  deutsche  Drahtstiftinduslrie  dürfte  aber,  was  die 
Masse  der  Erzeugung  anbelangt,  die  hervorragendste 
sein,  sie  deckt  nicht  nur  den  ins  Ungeheuere  ge- 
stiegenen inländischen  Bedarf,  sondern  hat  auch  einen 
sehr  bedeutenden,  von  Jahr  zu  Jahr  zunehmenden 
tiport  nach  dem  Auslände  Der  Werth  der  Aus- 
["fahrend  der  letzten  fünfzehn  Jahre  ist  auf  rund 
HO  Millionen  Mark  zu  schätzen,  dabei  hat  sich  die 
AusfuhrzilTer  seit  dem  Jahre  1880  um  das  Dreieinhalb- 
fache erhöht.  Die  Ausfuhr  von  Drah  tstiften  aus 
Ueulschland  hat  nach  der  amtlichen  Handelsstatistik 
betragen : 

Menge  in  Werth  in 

Doopelcentnern  louO  J$ 

1880  ....  164500 

1881  ....  217100 

1882  ....  288770 

1883  ....  282060 

1884  ...  .  386  190 


1885  ....  387620 

1886  ...  .  396730 

1887  ....  413030 

1888  ....  487400 

1889  ....  464  100 

1890  ....  410400 

1891  ....  497090 

1892  ....  508230 

1893  ....  548490 

1894  ....  564  250 


3290 
4 !)«,):; 
5730 
6205 
7724 
6590 
6447 
6918 
8530 
9050 
7592 
8202 
7548 
8227 
$l?2 


w»i  k  16  HauPlabsalzländer  sind  England  und  Japan, 
»«'Che  im  letzten  Jahr  fast  die  Häirte  der  deutschen 
^am  ml  ausfuhr  aufgenommen  habeu  (England  142534, 
T'T6  Doppelcentner).  Im  Jahre  1880  belief 
St  Ejtport  nach  England  erst  auf  46  481,  der 
h.t  ;  P,an  ,auf  3297  Doppelcentner.  Zugenommen 
n*L*-^ufe  der  le,zlen  2ehn  Jahre  der  Export 
nach  den  folgenden  Ländern: 


in  Doppele«ntn«.>rn 
1884  1894 

n»cb  Dänemark   24366        29  749 

•  örofsbriUnnien  ....    90201  142534 

•  «nmänien   24  684  32940 

•  Türkei   10216  16510 


Ausfuhr  in  Doppeleentnern 
1884  1894 

nach  Ostindien   5545  37349 

«    V    8264  24801 

•     iaPan.   31865  124  586 

'    Brasil.en   4723  23137 

,    Australien   13  259  27  681 

Zurückgegangen  ist  die  Ausfuhr 

1884  1894 

nach  Belgien   50446         3  911 

.     den  Niederlanden  .  .  .    51266  36822 

„     Argentinien   6  609          5  671 

.  den  Ver.  Staaten  .  .  .  22578  389 
Hecht  bedeutend  war  im  abgelaufenen  Jahr  mich 

der  Export  nach  Bulgarien  (9749  Doppelcentner)  und 

nach  Chile  (5041  Doppelcentner). 


Zu 


neuen  amtlichen  Waarenverzeichnifs 

ist  noch  nachzutraben,  dafs  jetzt  auch  die  Honden, 
welche  auch  in  dem  Entwurf  von  1893  fehlen,  in 
einer  Anmerkung  , Blech'  besonders  genannt  sind. 
Es  heilst  da:  »Schmiedbares  Eisen  in  Form  von  Flach- 
eisen von  mehr  als  18  cm  Breite  oder  von  1  mm  und 
darunter  Stärke  wird  als  Blech,  bezvv.  Platte  verzollt.  — 
Gewelltes  Blech  (Wellblech),  desgleichen  durch- 
schlagenes oder  gelochtes  (perforirtes),  mit  einge- 
prefsten,  aufgedruckten  u.  s.  w.  Verzierungen  (Mustern) 
versehenes,  sowie  anderes  zu  bestimmten  Zwecken 
erkennbar  vorgearbeitetes  Blech  (z.  B.  in  runde 
Scheiben  geschnittenes  [Ronden,  Rondellen}, 
auch  desgleichen  in  der  Mitte  rund  aus- 
geschnittene Scheiben  [RingeJ)  sind  wie  Blerh- 
waaren,  d.  h.  mit  mindestens  6  t#  für  je  100  k);  zu 
tarifiren.  Jedoch  ist  das  mit  eingepreßten  Ver- 
zierungen (Muslern)  versehene  Eisenblech  nicht  als 
feine,  sondern  als  grobe  Eisenwaare  zu  behandeln.' 

Die  gesperrt  gedruckten  Worte  sind  neu  auf- 
genommen. 

Dagegen  sind  aus  der  früheren  Anmerkung: 
,  Dagegen  unterliegen  Streifen  von  Messingblech, 
welche  durch  Ausschlagen  von  Messingperlen  gelocht 
sind  (sowie  lediglich  in  runde  .Scheiben  ge- 
schnittenes Blech),  nur  der  Verzollung  als  Blech* 
die  gesperrt  gedruckten  Worte  in  dem  neuen  Ver- 
zeichnifs  fortgefallen. 

Ronden  bezw.  Stanzblech  sind  also  in  jedem 
Falle  wie  Bleehwaaren  zu  verzollen,  in  deren  Klassi- 
ficalion  und  Tarifirung  sich  nichts  geändert  hat.  so 
dals  von  einem  Abdruck  hier  Abstand  genommen 
werden  kann.  _____ 

Strafsenbahnuetz  der  Ver.  Staaten. 

Nach  einer  Zusammenstellung  des  Street  Railway 
Journal  besitzen  die  Ver.  Staaten  von  Amerika  ein 
Strafsenbahnnetz  von  21741  km  Länge,  wofür  ein 
Anlagekapital  v.m  rd.  5  200  000  000  Jf  aufgewendet 
wurde.  Der  Betriebskraft  nach  entfallen  auf  Pferde 
3080,20  km,  elektrischen  Antrieb  16677.18  km, 
Drahtseil  1  017,08  km,  gemischtes  System  1  092,72  km. 
Üie  Zahl  der  laufenden  Wagen  wird  auf  44745  an- 
gegeben. 

Vereinigte  Staaten. 

Aus  Pittsburg  kommt  die  Nachricht,  dafs  die 
Carnegiesche  Unternehmung  die  KoksaDstalten  von 
McCIure  Coke  Co.  und  W.  J.  Hainey  angekauft  habe. 
Trifft  die  Nachricht,  deren  Bestätigung  noch  abzuwarten 
ist,  im  vollen  Umfang  zu,  so  würde  Carnegie  nahezu 
über  sämmtliche  Koksöfen  des  Connelsviller  Bezirks 
verfügen.  Es  wird  erwartet,  dafs  alsdann  der  Koks- 
preis, welcher  im  vorigen  Jahr  bis  auf  90  Genta 
zurückgegangen  war,  auf  2  /  pro  Tonne  zu  stehen 
kommt,  wann  nicht  höher. 
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Elektro-Mttallurgie.    Die  Gewinnung  der  Metalle 
unter   Vermittlung   des   elektrischen  Stromes 
von  Dr.  W.  Borchers.    II.  vermehrte,  völlig 
umgearbeitete  Auflage.    Mit  etwa  200  Abbil- 
dungen.   Braunschweig  bei  Harald  Bruhn. 
Der  an  dieser  Stelle  bereits  angekündigten  ersten 
Abtheilung  ist  die  zweite  nachgefolgt,  so  dnts  das  ganze, 
393  Seilen  starke  Werk  nunmehr  vorliegt. 

Das  Eingreifen  der  Elektrotechnik  und  Elektro- 
cbeniie  in  das  moderne  Hüttenwesen  ist  in  einer  kleinen 
Spanne  Zeit  ein  so  lief  einschneidendes  gewesen,  dals 
dadurch  auf  manchen  Gebieten  vollige  Umwälzungen 
entstanden  sind.    Das  den  meisten  Lesern  dieser  Zeit- 
schrift am  nächsten  liegende  Metall,  das  Eisen,  ist 
zwar  vermöge  des  doppelten  Umstände«,    dafs  die 
WArmeausnulzung  in   unseren   Hochöfen   eine  rsehr 
vollkommene  ist  und  dafs  der  Marktwert!)  des  Roh- 
eisens ein  sehr  niedriger  ist.  ein  Metall  geblieben, 
dessen  Massenerzeugung  auf  elektronischem  Wege 
als  aussichtslos  bezeichnet  wird,  das  zu  seiner  Be- 
arbeitung dagegen  den  elektischen  Strom  in  mancherlei 
Form  und  zu  vielen  Zwecken  sich  nutzbar  gemacht 
hat.    Es  ist  sehr  dankenswerlh  vom  Verfasser,  dafs 
er,   über    das,    was    der    Titel    verspricht,  hinaus- 
gehend, sich  beim  Eisen  nicht  nur  auf  die  Gewinnung 
beschränkt  hat.  sondern  auch  die  Verfahren,  welche 
bei  der  Bearbeitung  des  Eisens  Einführung  gefunden 
haben,  in  den  Kreis  seiner  Beobachtungen  zieht.  Es 
sind  dies  die  verschiedenen  Schweifsvcrfahren,  die 
Vei  fasser  bespricht. 

Dagegen  nehmen  die  clektrolytischen  Gewinnungs- 
melhoden  für  Kupfer  und  Aluminium  einen  sehr  breiten 
Kaum  ein;  Verfasser  geht  vollkommen  systematisch 
vor.  indem  er  zuerst  die  Alkali-  und  Erdalkalimetalle, 
die  Erdmetalle  und  dann  die  Schwer-  oder  Erzmetalle 
jedes  für  sich  der  Heihe  nach  vornimmt.  Vielfach 
mufs  natürlich,  dem  heuligen  Stand  der  Wissenschaft 
und  Praxis  entsprechend,  der  Leser  mit  negativen 
Ergebnissen  sich  begnügen,  er  kann  aber  sicher  sein, 
überall  die  Ergebnisse  der  neuesten  Forschungen  des 
In-  und  Auslandes  zu  finden. 

Dafs  der,  übrigens  vor  kurzem  von  der  Gesell- 
schaft für  angewandte  Elektrochemie  mit  einem  Ehren- 
preise hoch  ausgezeichnete  Verfasser  praktischer 
Metallurge  ist,  blickt  überall  durch.  Das  treffliche  Buch 
sei  daher  Allen,  welche  auf  dem  Gebiete  der  Elektro- 
chemie Belehrung  sachen,  auf  das  wärmste  empfohlen. 

Annuaire  18f)öf96.  Herausgegeben  vom  Co  mite 
des  Forges  de  France.  Preis  5  Frcs. 
Paris,  8  nie  de  Scribe. 

Das  278  Seiten  starke,  mit  grofser  Sorgfalt  her- 
gestellte Büchlein  giebt  zunächst  Uebersichten  über 
die  dem  „Comitö"  angehörenden  Firmen,  d.  h.  unseres 
Wissens  aller  bedeutenderen  Werke  der  französischen 
Eisenindustrie  und  zwar  in  alphabetischer  Ordnung 
der  Namen,  dann  nach  der  geographischen  Lage  der 
Werke  und  endlich  nach  der  Art  der  Erzeugnisse; 
man  findet  sich  darin  um  so  leichter  zurecht,  als  die 
verschiedenen  Listen  auf  grünem,  rotbem  bezw.  blauem 
Papier  gedruckt  sind.     Es  folgen   dann  Personal- 
nachrichten über  die  Zusammensetzung  der  verschie- 
denen örtlichen   „Coroites',  des  Roheisencomptoirs 
von  Longwy  und  der  »Caisse  syndicale  d'Assurance 
mutuelle  des  Forges   de  France*  und  der  .Caisse 
patronale  de   retraite  en  faveur  des  Ouvriers  des 


Forges  de  France",  zweier  auf  freiwilligem  Beitritt 
beruhender  Kassen,  die  eine  Unfall-  bezw.  Alters- 
versicherung der  französischen  Hüttenarbeiter  be- 
zwecken. Zwischendurch  ist  in  dem  Büchlein  noch 
eine  alphabetische  Li^le  sämmtlicher  Personen,  ferner 
auch  ins  Einzelne  gehende  Mittheilungen  über  die 
einzelnen  Werke. 

Es  wäre  gewifs  zu  wünschen,  wenn  in  letzter 
Liste  nicht  nur  die  Erzeugnisse,  sondern  auch  die 
Hülfsmittel  (Einrichtungen)  der  einzelnen  Werke  über- 
sichtlich dargestellt  wären  ;  auch  wäre  es  willkommeu, 
über  die  genannten  Kassen  zifTermäfsige  Nachweue 
zu  erhalten  —  es  überschritte  diese  Erweiterung  aber 
ohne  Zweifel  die  dem  Verfasser  gestellte  Aufgabe, 
die  in  der  vorliegenden  Form  in  trefflicher  Wei*e 
gelöst  ist.  _____ 

Die  Elektrotechnik  aus  der  Praxis  —  für  die 
Praxis.  In  ihrem  gesammten  Umfang  auf  Grund 
der  neuesten  Erfahrungen  gemeinverständlich 
geschildert  von  Franz  Liebetanz.  Mit  143 
Abbildungen.  Verlag  von  J.  B.  Gerlach  &  Co., 
Düsseldorf.  304  Seiten  gr.  8°,  elegant  broschirt, 
Preis  3,20  J6  incl.  Porto. 

Die  Sicherungswerke  im  Eisenbahnbetrieb.  Ein  Lehr- 
und  Nachschlagebuch  für  Eisenbahn-Betriebs- 
beamte und  SUidirende  des  Eisenbahnwesens; 
enthaltend:  elektrische  Telegraphen,  Läute- 
werke, Gontactapparate,  Blockeinrichtungen, 
Signal-  und  Weichenstellwerke  und  sonstige 
Sicherungseinrichtungen.  Von  E.  Schubert, 
Königlich  preukischer  Eiscnbahndirector,  Vor- 
stand der  Königlichen  Eisenbahn-Betriebsinspec- 
tion  zu  Sorau.  Mit  einer  Tafel  und  285  Text- 
abbildungen. Zweite  umgearbeitete  und  er- 
weiterte Auflage.  Wiesbaden  1895.  Verlag 
von  J.  F.  Bergmann.    Preis  3,80  <M. 


Kurzes  Handbuch  der  Maschinenkunde.  Von 
Egbert  von  Hoyer,  ord.  Professor  an  der 
Königlich  technischen  Hochschule  zu  München. 
Mit  eingedruckten  Abbildungen.  Achte  Lieferung. 
München  1895.  Theodor  Ackermann,  Kömgl. 
Hofbuchhändler. 


Vierstellige  Logarithmentafeln  nebst  mathematischen, 
physikalischen  und  astronomischen  Tabellen. 
Für  den  Schulgebrauch  zusammengestellt  von 
Dr.  A.  Schülke.  Leipzig  1895.  Druck  und 
Vorlag  von  B.  G.  Teubner.    Preis  60 

Die  Theoi  ie  der  Parallellinien  von  Euklid  bis  auf 
Gaurs,  eine  Urkundensammlung  zur  Vor- 
geschichte der  Nichteuklidischen  Geometrie,  i» 
Gemeinschaft  mit  Friedr.  Engel  herausgegeben 
von   Paul  Stäckel.     Mit  145  Figuren  im 
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Text  und  der  Nachbildung  eines  Briefes  von 
Gaurs.  Leipzig  1895.  Druck  und  Verlag 
von  B.  G.  Teubner. 


P.  Stühlena  Ingenieur- Kalender  für  Masch  inen - 
und  Hüttentechniker.  1896.  Eine  gedrängte 
Sammlung  der  wichtigsten  Tabellen,  Formeln 
und  Resultate  aus  dem  Gebiete  der  gesammten 
Technik,  nebst  Notizbuch.  Unter  Mitwirkung 
von  R.  JH.  Daelen,  Civilingenieur,  Düsseldorf, 
G.Heim,  Maschineninspector,  Wasseralfingen, 
J.  Hertnanuz,  Oberingenieur,  Efslingen,  ' 
herausgegeben  von  Friedrich  Bode,  Civil- 
ingenieur, Dresden-Blasewitz.  Einunddreifsigster 
Jahrgang.  Hierzu  als  Ergänzung  1.  Boiies 
Westenlaschenbuch,  2.  Socialpolitischc  Gesetze 
der  neuesten  Zeit  nebst  den  Verordnungen  u.  s.  w. 
über  Dampfkessel,  mit  dem  gewerblichen  und 
literarischen  Anzeiger  und  Beilagen.  Essen, 
Druck  und  Verlag  von  G.  D.  Bädeker.  Preis 
geb.  3,50  -M,  in  Brieftaschenform  4,50  J(. 


Dampf,  Kalender  für  Dampfbetrieb.  Ein  Hand- 
und  Hülfsbuch  für  Dampfanlagen  -  Besitzer, 
Fabrikleiter,  Ingenieure,  Techniker,  Werkfühter, 
Werkmeister,  Monteure,  Maschinisten  und  Heizer. 
Bearbeitet  und  herausgegeben  von  Richard 
Mitt  ag,  Ingenieur  und  Chef-Redacteur  der 
Zeitschrift  «Dampf*.  Neunter  Jahrgang  1896. 
Mit  einer  Eisenbahnkarte  und  196  Holzschnitten 
im  Text.  Dazu  eine  Beilage.  Preis  in  Brief- 
taschenform, in  Leder  fein  gebunden,  nebst 
Beilage  4  J6.  Verlag  von  Roberl  Tessmer, 
Berlin  SW  12. 


Fehland's  Ingenieur-Kalender  1896.  Für  Ma- 
schinen- und  Hütten-Ingenieure  herausgegeben 
von  Tb.  Becker t,  Director  der  Kgl.  Ma- 
schinenbau- und  Hiittenschule  in  Duisburg,  und 
A.  Polster,  Ingenieur  und  Fabrikbesitzer  in 
Dresden-Plauen.  Achtzehnter  Jahrgang.  Erster 
Theil.  Berlin,  1896.  Verlag  von  Julius  Springet. 
Preis  gebunden  3  M. 


Kalender  für  Maschinen-Ingenieure  1896.  Unter 
Mitwirkung  bewährter  Ingenieure  herausgegeben 
von  Wilhelm  Heinrich  Unland,  Civil- 
ingenieur und  Redacteur  des  »Praktischen 
Maschinen-Constructeur"  u.  s.  w.  Zweiund- 
zwanzigster Jahrgang.  In  zwei  Theilen.  Erster 
Theil:  Taschenbuch.  Mit  1  Eisenbahnkarte 
und  50  Illustrationen.  Zweiter  Theil:  Für  den 
Constructionstisch.  Preis  gebunden  3-#,  Leder- 
band 4  Brieftaschenlcderband  5  J6,  mit 
Beigabc  (III.  Theil)  4  J(,  5  Jt,  6  **.  Dresden, 
Verlag  von  Gerhard  Kühtinann. 

Kalender  für  Betriefjsleitung  und  praktischen 
Maschinenbau  1S96.  Hand-  und  Hülfsbuch 
für  Besitzer  und  Leiter  maschineller  Anlagen, 
Belriebsbeamte,  Techniker,  Monteure  und  solche, 
die  es  werden  wollen.  Unter  Mitwirkung 
erfahrener  Betriebsleiter  herausgegeben  von 
H.  Güldncr.  Ingenieur.  IV.  Jahrgang.  Iii 
zwei  Theilen.  Erster  Theil:  Für  die  Tasche. 
Zweiter  Theil:  Für  den  Arbeitstisch.  Mit 
einer  Eisenbahnkarte.  1  farbigen  Tafel  und  etwa 
480  Textfiguren.  Preis  gebunden  3  -M,  in 
Brieftaschenlederband  5  -M.  Dresden,  Verlag 
von  Gerhard  Kühlmann. 

Deutscher  Schlosser-  und  Schmiede- Kalender  1896. 
Ein  praktisches  Hülfs-  und  Nachschlagcbuch 
für  Schlosser,  Schmiede.  Werkführer,  Monteure 
und  Metallarbeiter  aller  Art.  Begründet  von 
Ulrich  H.  Maerz,  Civilingenieur  und  Patent- 
anwalt in  Berlin.  Redaction:  Alfred  Schubert, 
Architekt  und  ordentl.  Lehrer  der  Kgl.  Bau- 
gewerkschule, Höxter  a.  Weser.  Fünfzehnter 
Jahrgang.  Allgemeine  Abtheilung.  Mit  vielen 
Textliguren.  Gebunden  2  ■  K ,  in  Bricftaschen- 
lederhand  4  Dresden.  Verlag  von  Gerhard 
Kühlmann. 

Glückauf  1896.  Illustrirter  Kalender  für  alle 
Angehörigen  und  Freunde  des  Berg-  und  Hütten- 
wesens. J.  Steinbrenersche  Verlagsansialt  in 
Winterberg  (Böhmerwald).  Kl.  4".  126  Seiten. 
Preis  1  Krone. 


Industrielle  Rundschau. 


^tiengesellschaft  Bergwerks  verein  Friedrich- 
Wiluelms-Hiitte  zu  Mülheim  a.  d.  Kühr. 
Der  Bericht  des  Vorstandes  lautet  in  der  Hauptsache : 
.Gemäfs  der   für  das  Berichtsjahr  1894/95  am 
a  i  '  6ezoKenen  Bilanz,  die  nebst  Gewinn- 

<«id  Verlustrechnung  von  dem  Aufsichtsrathe  ge- 
nehmigt und  von  dem  Prüfungs -Ausschüsse  richtig 
unden  worden  ist,  beträgt  der  Betriebsübersehufs 


'  ™  "wraen  isi,  Betragt  der  öeiriensuDerscnuis 
22  DeJ*«°8  «her  Geschäftsunkosten  469  955,85  JC. 
«««  AhfBg  der  Obligationszinsen  in  Höhe  von 
?.  ÖU0  •*  verbleibt  ein  Gewinn  von  408  155,85  t4t  und 
Hiervon  wurden  'gemäfs  Beschlufs  des  Aufsichtsraths 


abK-'setzt  für  Abschreibungen :  auf  Hüttenanlage-  und 
Gebäu.ie-Conto  95  112.23  Jt-,  axii  Maschinen-  Mob.hen- 
und  Gerätbe- Conto  92780.53  .4t.,  auf  Gruben-Gonto 
6650  .M,  zusammen  194  542.76.4?  Ls  erübrigt  somit 
ein  Reingewinn  von  213  613.09  M.  Dieses  uw.  etwa 
100  000  JL  hinler  dem  Vorjahre  zurückgebliebene 
Ergebnifs  ist  hauptsächlich  auf  den  im  hwfrnden 
Kalenderjahr  beispiellos  geringen  Röhrenbedaifzui  uck- 
zuführen. Infolgedessen  konnte  einerseits  an  eine 
im  Verbände  beabsichtigte,  in  den  gestiegenen  Roh- 
raterialienpreisen  begründete  Erhöhung  d« JMfJ 
ringen  Röhrenpreise  nicht  herangetreten,  andeierse.U 
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aber  eine  Verminderung  der  für  einen  regelmäfsigen 
und  wirtschaftlichen  Betrieb  erforderlichen  Erzeu- 
gungsmengen zu  Anfang  dieses  Kalenderjahres  nicht 
mehr  weiter   hinausgeschoben  werden.  Trotzdem 
hierdurch  die  Erzeugungsmengen  im  zweiten  Halb- 
jahre 30  96  geringer  wurden,  als  im  ersten,  blieb 
der  Lagerbestand  am  Schlüsse  des  Betriebsjahrs  er- 
heblich höher,  als  es  sonst  der  Fall  zu  sein  pflegte. 
Ebenso  behielten  wir  einen  stärkeren  Roheisenvorrath 
als  in  früheren  Jahren,  weil   es  nicht  möglich  war, 
den  Rolieisenvertrieb  so  schnell  zu  steigern,  wie  es 
die  verdoppelte  Erzeugung  zweier  Hochöfen  wünschens- 
wert machte.   Der  Werth  der  Röhren  und  Roheisen- 
vorräthe   steht   in    der   vorliegenden  Bilanz  rund 
600  000  J6  höher  als  in  der  vorigjährigen;  diese 
VorriLthe  sind  zu  den  Selbstkosten  gewerthet,  während 
der  Verkaul'sgewinn  dem  folgenden  Geschäftsjahre 
zu  gute  kommt.     Hierdurch  erklärt  es  sich  in  der 
Hauptsache,    weshalb    die   auf  das  Ergebnifs  des 
Berichtsjahrs  gesetzte  Hoffnung  nicht  in  vollem  Mafse 
in  Erfüllung  gegangen  ist,  trotzdem  die  Erzeugungs- 
mengen   —    im    Gießereibetriebe   27842   t  gegen 
27  542  l  des  Vorjahrs,  im  Hochofenbetriebe  55789  t 
gegen  34  814  t  des  Vorjahrs  —  sich  um  300  t  Guß- 
waaren  und  21475  t  Roheisen  vermehrt  haben.  In 
der  Maschinenbau-Anstalt  wurden  2453  t  Maschinen 
hergestellt,  gegen  2369  t  des  Vorjahrs.    Die  geringe 
Mehrleistung  fällt  auf  das  zweite  Halbjahr,  in  welchem 
die  Beschäftigung  nach  und  nach  besser  wurde  und 
inzwischen  stetig  besser  geworden  ist.  Der  Rechnung- 
Werth  aller  abgesetzten  Erzeugnisse  beträgt  4  681  855,05 
gegen  4  878  584,98  Jl  des  Vorjahrs,  also  rund  197  000  ,M 
weniger,  was  zum  Theil  auf  die  grofsen  Vorräthe, 
zum  Theil  auf  den  mit  der  verminderten  Nachfrage, 
insbesondere  in  Röhren  und  Maschinen  verbundenen 
Preisdruck  zurückzuführen   ist.     Für   das  laufende 
Geschäftsjahr  dürfen  wir  eine  Vermehrung  des  Um- 
schlags in  sichere  Aussicht  nehmen,  denn  im  Ma- 
schinenbau   liegen    genügende  Aufträge  für  regel- 
mafbige  Beschäftigung  von  längerer  Dauer  vor,  und 
ein  genügender  Absatz  der  durch  den  Betrieb  zweier 
Hochöfen  vermehrten  Erzeugung  von  Robeisen  ist 
durch  belangreiche  Auftrüge  in  Härnatit-  und  Gießerei- 
roheisen  gesichert.    Die  günstige  Lage  dieser  beiden 
Betriebsabtheilungen  kann  allerdings  durch  die  Ab- 
theilung für  Gießereibetrieb,  in  der  es  noch  immer 
an  ausreichender  Beschäftigung  mangelt,  etwas  beein- 
trächtigt werden,  aber  doch  nicht  in  dem  Mafse, 
daß   dadurch   die  sonst  begründete  Hoffnung  aul 
einen  vermehrten  Umschlag  vereitelt  werden  könnte.  — 
Die  der  Leistungsfähigkeit  unserer  Gießereien  ent- 
sprechende regelmäßige  Betriebsenlfallung  wird  durch 
die    Massendarstellung    von   Muffenröhren  bedingt. 
Für  die  Beschäftigung  der  deutschen  Röhrengießereien 
genügt  aber  der  inländische  Redarf  bei  weitem  nicht, 
weshalb   der   Röhrenvertrieb    nach    dem  Auslande 
durchaus  geholen  ist.    Wir  pllegen  denselben  schon 
seit  einer  langen  Reihe  von  Jahren  im  Wettbewerb 
mit  belgischen,  französischen  und  englischen  Gieße- 
reien.     Da  letztere  aber  einen  natürlichen  Fracht- 
von>prung  genießen ,  alle  aber  in  den  Ausgaben  für 
Steuern  und  sonstige  gesetzlichen  Lasten  erheblich 
weniger    in   Anspruch    genommen    werden   als  die 
deutschen  Werke,  so  ist  der  Kampf  auf  dem  aus- 
ländischen   Röhrenmarkte    selbstverständlich  sehr 
ungleich  und  äufserst  schwierig,  ganz  besonders  in 
der  Gewinnung  neuer  Absatzgebiete.     Hier  müssen 
stets  Preisopfer  gebracht  werden,   um   einen  Sieg 
davon  zu  tragen,  der  meistens  keinen  anderen  Vortheil, 
als    die  Möglichkeit    der  Selbstkostenverminderung 
durch  regelmäßige  Beschäftigung  gewährt.  Dagegen 
haben  wir  die  Genugtuung,  in  denjenigen  Ländern 
wo  unsere  Röhren  schon   längst  eingeführt  sind] 
fortlaufenden  Absatz  zu  Preisen  mit  einem  mäßigen 
Nutzen  zu  finden.    Aber  auch  diese  Auslands-Liefe- 


rungen waren  im  Berichtsjahre  20  %  geringer  als  im 
Jahre  vorher.  Im  laufenden  Jahre  wird  dieses  wieder 
reichlich  eingeholt  werden,  weil  es  uns  gelungen  ist, 
ansehnliche  Röhrenmengen  nach  dem  Auslande  zu 
verkaufen.  Die  in  das  laufende  Geschäftsjahr  über- 
nommenen und  inzwischen  weiter  abgeschlossenen 
Lieferungsgeschäfte  beziffern  sich  auf  72400  t.* 

Die  Verwendnng  des  Reingewinns  von  213  618,09  iM 
wird  wie  folgt  vorgeschlagen:  Nachdem  15  000  JL 
dem  Reservefonds  überwiesen  und  die  statutarischen 
und  vertragsmäßigen  Gewinnanteile  mit  26 135,43  Jt 
bestrillen  sind,  auf  die  Priorilätsactien  eine  Dividende 
von  6  %  mit  161316  Jl  zur  Verteilung  zu  bringen, 
aus  dem  alsdann  noch  erübrigenden  Betrage  von 
11161,66  Jl  die  üblichen  Gewinnanteile  und  Be- 
lohnungen an  Beamte  zu  bestreiten  und  den  dann 
etwa  verbleibenden  Rest  auf  neue  Rechnung  vor- 
zutragen. 


Baroper  Walzwerk,  ActiengeseHschaft. 

Der  Vorstand  veröffentlicht  für  daB  Jahr  1894/95 
folgenden  Bericht: 

.Das  abgelaufene  Geschäftsjahr,  über  welches  wir 
zu  berichten  die  Ehre  haben,  hat  die  langersehnte 
Aufbesserung  noch  nicht  gebracht.    Die  Preise  hatten 
bei  flotter  Beschäftigung  —  gleich  den  Vorjahren  — 
einen  Stand,  der  als  gewinnbringend  nicht  bezeichnet 
werden  konnte.    Kommen  zu  diesen  Preisen  noch 
außergewöhnlich      maschinelle  Betriebsstörungen, 
Mangel  an  Betriebsfonds  u.  s.  w.  hinzu,  so  wird  es 
immer  schwieriger,  ohne  Verlust  zu  arbeiten.  Unser 
Unternehmen   hatte  im  abgelaufenen  Geschäftsjahr 
mit  diesen  Verhältnissen  zu  kämpfen,  und  ist  ein 
Gewinn  nicht  erzielt  worden ,   vielmehr  zeigt  die 
Bilanz  einen  Verlust  von  29  615,11  Jl  ohne  die  vor- 
zunehmenden jährlichen  Abschreibungen,  diese  sind 
auf  45  981,14  Jl    festgesetzt.     An   Zinsen  waren 
13  561,44  .*,  an  Unfallbeiträgen  5197.24  .«,  an  Inva- 
lidität-Arbeiterkassen-Beiträgen  4002,95  lAT,  an  Steuern 
1575,09  Jl,  in  Summa  24336,72  Jt  zu  zahlen  = 
2,43  %  des  Actienkapitals.    Der  Betrieb  hat  insofern 
eine  Aenderung  erfahren,  als  wir  dazu  übergegangen 
sind,  statt  wie  bisher  Platinen,  sogenanntes  vorge- 
blocktes Material  zu   verwaken.     Die  Einrichtung 
dieser  Blockstraße  hat   einen   Kostenaurwand  von 
9153,27  Jf.  erfordert,  welcher  Betrag  dem  Maschinen-, 
Kessel-  und  Oefenconto  zugeschrieben  ist.    Die  Vor- 
züge dieser  Neueinrichtung  bestehen  in  niedrigeren 
Gestehungskosten  und  ferner  darin,  daß  es  uns  bei 
weit  geringerem  Lagerbestande  möglich  ist,  rascher 
liefern  zu  können.    Weiter  haben  wir  eine  neue 
Richtmaschine  zum  Preise  von  2251.60  Jl  anschaffen 
müssen,  da  die  Kundschaft  mehr  und  mehr  naeü 
gerichteten   Blechen   verlangt.     Die  letzten  Monate 
des  abgelaufenen  Geschäftsjahrs  zeigten  wesentlich 
vermehrte  Nachfrage,  ohne  jedoch  eine  Preisaufhesse- 
rung  zu  bringen;   diese   hat  erst  mit  Beginn  des 
neuen  Geschäftsjahrs  angefangen  und  scheint  es  uns, 
als  ob  sie  auch  von  Dauer  sei.    Die  Rohmaterialprei»'; 
sind  im  Verhältniß  zu  den  Blechpreisen  erheblich 
höher  gestiegen;  wir  sind  mit  Rohmaterialien  bis 
Ende  dieses  Jahres  gedeckt,  entsprechende  Aufträge 
liegen  vor.    Es  wurden  im  abgelaufenen  Geschalls 
jähre    producirt:    8218528    kg   Feinbleche  gegen 
8  068865    kg   im    Vorjahre.      Dagegen  abgesetzt: 
8564327  kg  Feinbleche  gegen  7  839  670  kg  im  Vor- 
jahre.   An  Nebenproducten  wurden  ferner  abgesetzt: 
406042  kg  im  Kasten  geglühte  Bleche  gegen  028  3b3k»! 
im  Vorjahre,  132916  kg  verbleite  Bleche  (110505). 
82  938  kg  Stückbleche  (209873),  1975  932  kg  Schrott 
(1 779  600),  516  950  kg  Sinter  und  Schlacken  (286 160). 


i 


■ 

i 

e 
k 
f 
t. 
t 

V 

i 
t 
1 


; 


1.  December  1895. 


Industrielle  Rundschau. 


Suhl  und  Eisen.  1128 


ßockemer  Terein  fBr  Bergbau  und  G  ursstahl - 
fabricatlon  In  Bochum. 

Der  vom  Verwaltungsrath  veröffentlichte  Ge- 
schäftsbericht lautet  im  wesentlichen  wie  folgt: 

.Die  Geschäftsergebnisse  des  Berichtsjahres  1894'95 
sind  zwar  wiederum  etwas  günstiger  als  im  Vorjahr 
(1893/94),  weichen  davon  aber  nur  in  geringem  Mal'se 
ab,  so  dafs  der  vorliegende  Bericht  mit  dem  Inhalt 
des  letztjihrigen  nahezu  Qhereinstimml.  Aus  der  mit 
diesem  Bericht  und  dem  Protokoll  der  Revisions- 
commission offengelegten  Bilanz  mit  Gewinn-  und 
Verlustrechnung  geht  hervor,  dafs  die  der  General- 
versammlung vorzuschlagende  Dividende  5  %  (voriges 
Jahr  4'/>  %)  beträgt,  und  dafs  neben  den  gewöhn- 
lichen Abschreibungen  noch  aufsergewöhnliche  im 
Betrage  von  180000  Jt  auf  unsere  Steinkohlen- 
bergwerke behufs  Ausgleich  der  verringerten  Substanz 
erfolgen  konnten.  Der  Mehrüberschurs  ist  haupt- 
sächlich einer  Verringerung  der  von  uns  gezahlten 
Steuern  und  einem  besseren  Ergebnils  unserer  Slein- 
kohlenzechen  beizumessen.  Letzteres  wird  sich  im 
laufenden  Jahre  —  nach  Mafsgabo  der  ersten  drei 
Monate  —  trotz  vermehrter  Aus-  und  Vorrichtung- 
Arbeiten  wiederum  etwas  günstiger  gestalten.  Im 
Hinblick  auf  die  allgemeine  Geschäftslage,  sowie  auf 
die  hohe  Belastung  unseres  Unterner  imens  durch 
Steuern  und  andere  gesetzliche  Auflagen  dürfen  wir 
das  Ertiägnifs  des  Berichtsjahres  als  befriedigend  be- 
trachten, obwohl  dasselbe  dem  unseres  Erachtens 
übertrieben  hohen  Cours  der  Actien  nicht  entspricht. 

Was  die  Thätigkeit  unserer  Gufsslahlfabrik  an- 
klangt, so  übersteigt  im  Betriebsjahr  unser  Absatz 
an  fertigen  und  halbfertigen  Waaren  um  etwa  13500  t 
den  des  Vorjahrs,  dagegen  ist  die  Gesammteinnahnie 
dafür  nur  um  etwa  175  000  Jt  gestiegen.  Auch  im 
laufenden  Belriebsjahre  dürfen  wir  unsere  Beschäf- 
tigung eine  befriedigende  nennen,  obwohl  das  am 
1.  Juli  d.  J.  vorhanden  gewesene  Arheilsquanlum  um 
etwa  9000  1  (68061  gegen  70949  t)  hinter  dem  letzt- 
Jährigen  zurückgeblieben  ist.  Im  Berichtsjahre  ver- 
ausgabten wir  an  öffentlichen  Lasten:  an  Steuern 
215292,50  Jt,  an  sonstigen  Lasten  (Unfall-,  Kranken- 
und  Invalidenversicherung  297  748,60  Jt,  zusammen 
513  041,10  tM,  gegenüber  675433,19  Jt  (einschliefs- 
lich  eines  Restbetrags  der  Agiosteuer)  im  vorigen 
Jahre.  Was  wir  in  unserem  letzten  Jahresberichte 
sowie  in  früheren  Jahren  über  die  Schwierigkeit,  die 
Werkstätten  genügend  zu  beschäftigen,  und  über  den 
ausländischen  Wettbewerb,  sowie  über  die  günstigere 
l*ge  der  ausländischen,  mit  Steuern  und  anderen 
gesetzlichen  Auflagen  wenig  heiasteten,  auch  günstiger 
gelegenen  Werke  ausgeführt  haben,  müssen  wir  leider 
auch  heute  bestätigen.  Die  Gesamrnterzeugung  unserer 
Gufsstahlfabrik  an  Rohstahl  betrug  etwa  193  000  t 
y-  *  «lw*  175  000  t),  der  Absatz  an  fertigen  und  halb- 
fertigen Waaren.  einschliefslich  des  nach  Deckung 
nns««*s  eigenen  Bedarfs  verkauften  Roheisens,  186242  t 
(172808  t),  mit  einerGesammteinnahme  von  20 189 17h* 
(20013636^);  darunter  an  Roheisen  50912 1  (50215 1); 
Einnahme  für  Roheisen  2  645  734  .«  (2  563  165  Jt). 
Oer  Durchschnittspreis  des  Roheisens  ist  um  0,93  ,# 
'•  d.  Tonne  gestiegen,  derjenige  aller  übrigen  Erzeug- 
te aber  um  12,71  Jl  f.  d.  Tonne  zurückgegangen. 
Hierbei  wird  bemerkt,  dafs  wir  seit  Jahren  —  Hoch- 
ofen und  Koksöfen  ausgenommen  —  nur  auf  Tages- 
schiebt  arbeiten.  Wollten  wir,  um  mit  fast  doppelt 
hohen  Productionsziffern  zu  glänzen,  Nachtdienst  ein- 
ten, sn  wurden  wir,  um  die  erforderliche  Mehr 
arbeit  zu  erlangen,  gezwungen  sein,  den  ohnehin 
«nappen  Arbeilsmarkt  noch  mehr  einzuengen  und 
ourch  Vermehrung  der  Ueberproduction  uns  selbst 
und  andere  Werke  zu  schädigen. 

Was  die  „Actiengesellschaft  für  Stahlindustrie' 
anlangt,  so  bemerken  wir  zunächst,  dafs  sich  dieselbe 


im  August  dieses  Kalenderjahres  mit  unserem  Ein- 
verständnis in  eine  .Gesellschaft  mit  beschränkter 
Haftung"  umgewandelt  hat.  Dies  ist  nicht  allein  wegen 
der  Vereinfachung  der  Geschäftsführung,  sondern 
wesentlich  auch  deshalb  geschehen,  um  die  in  unseren 
früheren  Berichten  beklagte  dreifache  Besteuerung  zu 
vermeiden.  Dieselbe  betraf  zunächst  die  .Stahl- 
industrie* selbst,  dann  unseren  Verein  als  einzigen 
Actionär  und  endlich  drittens  unsere  Actionäre.  Die 
Production  der  Stahlindustrie  betrug  an  Rohstahl 
59473  t  (67  099  t),  an  verkauften  Fahricaten  51  050  t 
(57865  t),  die  Einnahme  dafür  5  487  899  Jt 
(6  836  426,86  Jl).  Die  Beschäftigung  der  Stahlindustrie 
im  laufenden  Jahre  wird  voraussichtlich  eine  befrie- 
digende, etwa  der  vorjährigen  entsprechende,  sein. 

Bei  unserer  Gufsstahlfabrik  betrugen  die  am 
1.  October  des  laufenden  Jahres  vorliegenden  Be- 
stellungen: a)  fertige  Waaren  77  875  t  (71719  t), 
h)  Roheisen  16630  t  (17360  l),  im  ganzen  94505  t 
(89079  t).  Im  ersten  Quartal  des  neuen  Geschäfts- 
jahres betrug  der  Absatz  unserer  Gufsstahlfabrik : 

a)  fertige  und  halbfertige  Waaren  31990  t  (35  272  t), 

b)  Roheisen  13686  t  (13  670  t),  im  ganzen  45676  t 
(48  942  t),  der  Facturawerth  für :  a)  fertige  und  halb- 
fertige Waaren  4178376  .M  (4510897  JL).  b)  Roh- 
eisen 693851  Jt  (702064  Jl)y  in  Summa  4  872  227  .« 
(5  213861  Aus  diesen  Ziffern  geht  hervor,  dafs 
die  eingetretene  geringe  Besserung  der  Preise  bei  uns 
noch  nicht  wirksam  geworden  ist.  Die  Ausfuhr  an 
fertigen  Waaren  betrug  nur  21  497,4  l  (33  741  t).  Der 
Rückgang  derselben  ist  in  den  in  unseren  Jahres- 
berichten wiederholt  geschilderten,  für  die  deutsche 
Industrie  ungünstigen  Productionsverhftltnissen  zu 
suchen.  Eine  Besserung  ist  bei  der  Ueberlastung  der 
deutschen  Werke,  so  lange  das  Ausland  von  ähnlichen 
Lasten  befreit  bleibt,  nicht  zu  erwarten.  Sollte  die 
seit  Jahren  vergeblich  beantragte  Ermäfsigung  der 
Eisenbahnfrachten  für  Eisenerz  endlich  erfolgen,  so 
würde  dies  allerdings  eine  wirksame  Hülfe  bringen. 

Zu  unserem  bilanzmäfsigen  Brultoüberschufs  von 
2160175,48  «#  haben  beigetragen:  die  Stahlindustrie 
(bei  reichlichen  Abschreibungen  und  Reserven) 
180000  Jt,  (180  000  die   Zeche  Hasenwinkel 

268646.01  Jt  (168  945,73  Jt),  die  Quarzitgruben 
20463,03  (19741.25  <M).  Die  Zeche  ver.  Engels- 
burg hat  Zubufse  nicht  erfordert,  dagegen  die  Zeche 
Maria  Anna  &  Sleinbank  89  644,36^  (240  227,09  ^), 
unser  Eisensteinbetrieb  22010,12  .H  (48716,19  Jt), 
welche  Beträge,  indem  sie  eine  Werlherhöhung  nicht 
darstellen,  auf  Betriebsconto  gebucht  worden  sind. 
Bei  Zeche  Engelsburg  ist  der  Betrag  von  2000  M  für 
den  Ankauf  von  zwei  Kuxen  in  Zugang  gebracht  worden. 
Die  Jahresförderung  unserer  drei  Zechen  an  Stein- 
kohlen betrug  689471  t  (650594  t);  an  Koks  wurden 
216  599  t  (214  343  t)  hergestellt.  Die  Eisensteingruben 
im  Siegener  Revier  förderten  19  297  t  (17  434  t)  Roh- 
spalh  und  923  t  (309,6  t)  Kupferkies.  Die  Quanit- 
gruben  im  Rheinlande  lieferten:  t.arnister  67/2,4  t 
(7163,1  t),  Quarzsand  655,2  t  (798.5  t),  Thon  211.7  t 
295  6  t)  Die  Kalksteinfclder  in  Wülfrath  wurden 
aucli  im  Berichtsjahre  noch  nicht  in  Angriff  genommen. 
Was  die  unter  den  Activis  unserer  Bilanz  angeführten 
Zugänge  anlangt,  so  betragen  dieselben  (Immobilien) 
200000  welche  für  neuerworbene  Grundstücke 
verausgabt  worden  sind.  Es  war  uns  Gelegenheit 
geboten,  zu  mäfsigen  Preisen  zwei  an  unsere  Gufs- 
stahlfabrik bezw.  unsere  Golonie  Stahlhausen  an- 
schließende sehr  werthvolle  Besitzungen  zu  erwerben. 
Der  nach  Abzug  der  Abschreibungen  verbleibende 
Reingewinn  von  1 206 144.98  Jt  gestaltet  uns  der 
Generalversammlung  die  Verkeilung  einer  Dividende 
von  5  %  zur  Genehmigung  zu  empfehlen.  Der  ver 
bSbrnde  Rest  würde,  wie  in  früheren  Jahren  unter 
Berücksichtigung der 

Tantiemen,  sowie  anderer  üblicher  Ausgaben,  nau. 
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dem  Ermessen  des  Verwaltungsralhs  zu  Graliflcationen 
und  Unterstützungen  zu  vei  wenden  sein.' 

Dem  von  Hrn.  üeneraldirector  Baare  in  der 
Generalversammlung  am  26.  üctober  erstatteten  Bericht 
über  das  abgelaufene  Geschäftsjahr  entnehmen  wir 
Nachstehendes: 

.Die  allgemeine  Lage  des  Eisen-  und  Stahlmarktes 
im  Berichtsjahre  unterschied  sich  wenig  von  der  der 
beiden  vorhergegangenen  Jahre.  Eine  volle  Beschäf- 
tigung des  Werkes  auch  nur  für  die  Tagesschicht 
war  nicht  zu  erzielen,  geschweige  für  Tag-  und  Nacht- 
schicht, wir  hätten  denn  zu  Schleuderpreisen  Massen- 
producle  aus  dem  Markt  nehmen  müssen,  was  wir  im 
eigenen  und  im  allgemeinen  Interesse  nicht  lür  zweck- 
mäfsig  und  vortheilhafl  halten.   Wollten  sich  andere 
grol'se  Werke  die  gleiche  Beschränkung  auferlegen, 
so  würde  meines  Erachtens    bald   eine  merkliche 
Besserung  der  Preislage  und  der  Erträgnisse  erfolgen. 
Im  laufenden  Jahre  hat  sich  der  Beilarf  an  Eisen- 
und  Slahlerzeugnissen  allerdings  etwas  vermehrt  und 
die  Preislage  etwas  gebessert,  jedoch  nach  unserer 
Erfahrung  nicht  in  dem  vielfach  behaupteten  Umfange. 
Wenn  z.  B.  von  einer  Preiserhöhung  von  etwa  10 
f.  d.  Tonne  bei  gewissen  Massenerzeugnissen  öffentlich 
gesprochen  wird,  so  ist  dieses  nach  unseren  Erfahrungen 
eine  starke  Ueberlreibung.  Obwohl  auch  im  Auslande 
die  Preise,  namentlich  für  Roheisen,  Knüppel  und 
Schienen,  etwas  angezogen  haben,  mui's  ich  doch 
dasjenige  bestätigen  und  könnte  es  wörtlich  wieder- 
holen, was  an  dieser  Stelle  im  vorigen  Jahre  über 
die  ausländische  Concurrenz  ausgeführt  worden  ist. 
Die  Vorzüge  ausländischer   Eisen-   und  Stahlwerke 
durch  ihre  geographische  Lage  und  ihre  unerhebliche 
Belastung  mit  Steuern  und  sonstigen  Aullagen  sind 
im  Vergleich  mit  den  so  schwer  belasteten  deutschen 
Werken  oft  genug  hervorgehoben  wordeu.  Ebenso 
häufig  wurde  die  Nolbwendigkeil  betont,  durch  Er- 
mäßigung derEisenbahnfrachteu,  namentlich  für  Eisen- 
erze aus  weiten  Entfernungen,  den  deutschen  Werken 
zu  Hülfe  zu  kommen  und  dadurch  ihre  immer  mehr 
zurückgehende  Aicluhrfühigkeit  wieder  zu  heben.  Die 
Ausfuhr  unseres  Werkes  an  Slahlfabncalen  ,  welche 
im  Jahre  1ÖÖ1/Ö2  79  046  t,  in  1882;.S3  72  696  t,  in 
1P83/84  02  092  t  betrug,  ist  innerhalb  der  letzten  zehn 
Jahre  nach  und  nach  bis  auf  22497,4  t  im  Berichts- 
jahre zurückgegangen.    Dieser  Rückgang  der  Ausluhr 
beeinflufst  natürlich  in  hohem  Mafse  die  wirlhschaft- 
lichen  und  auch  die  fiseaiischen  Interessen,  denn  es 
entgeht  vielen  lausend  Arbeitern  sowie  den  Unter- 
nehmern  die  zur  Herstellung  der  Ausfuhrfabricate 
vom  Rohmaterial  ab  erforderliche  Arbeitsgelegenheit, 
den  Eisenbahnen  der  Massentransport  und  dem  Staate 
bezw.  den  Gemeinden  eine  bedeutende  Einnahme  an 
Steuern.  Wenn  in  dem  durch  Agiosleuer  nicht  mehr 
belasteten  Berichtsjahre  die  Summe  unserer  Gesammt- 
lasten  gegenüber  dem  vorigen  Jahre  (513  041,1»  cM 
gegen  675  433,19  Jt)  um  etwa  '/«  geringer  war,  so 
hat  dieselbe  doch  rund  40  %  vom  Reingewinn  und 
2'/*  %  vom  Aclienkapital,  also  50  %  der  diesjährigen 
Dividende,  betragen.     Hierbei  wird  bemerkt,  dafs  in 
diesen  Summen  die  Steuern  und  Lasten  der  Zeche 
Eugelsburg,  die  noch  eine  selbständige  Gewerkschaft 
bildet,  und  der  gleichfalls  selbständigen  Gesellschaft 
für  Stahlindustrie  nicht  einbegriffen  sind.   Durch  die 
neue  Communalsteuer  -  Gesetzgebung  werden  unsere 
Abgaben  noch  erhöht,  so  dafs  die  durch  Aufhebung 
der  Bergwerkssteuer  bezweckte  Erleichterung  dadurch 
wieder  aufgehoben  wird.    Unter  solchen  Umständen 
düifen  wir  das  Erlrägnils  dieses  Jahres  ( Bruttogewinn 
2  160  175,49  Jl..  Reingewinn  1  206  144,9»  Dividende 
b%)  als  ein  verhfillnifsmafsiges  günstiges  bctiachlen. 
Die  Umwälzungen  auf  dem  Gebiete  der  Stahlindustrie 
seit    einem  Vierteljahrhuuderl    und    die  gewallige 
Vermehrung  der  Production,    welche  noch  immer 
durch  Anlage  neuer  Werke,  mehr  aber  noch  durch 


technische  Verbesserungen  und  Mehrleistungen  erhöht 
wird,  haben  die  Prosperität  der  grofsen,  früher  durch 
Steuern  und  sonstige  Abgaben  unerheblich  belasteten 
Werke  einschränken  müssen.   Neue  kleinere  Werke, 
die  es  verstanden  haben,  die  kostspieligen  Erfahrungen 
der  älteren  billig  auszunutzen,  sind  in  der  Lage,  ihr 
verhälluifsmäfsig  geringes  Anlagekapital  leichter  und 
besser  zu  verzinsen ;   denselben   war  die  Conjunctur 
in  Rohmaterialien  seither  günstig,  während  die  Stein- 
kohlen, Koks  und  Boheisen  selbst  erzeugenden  Hütten- 
werke ihre  dann  angelegten  sehr  bedeutenden  Kapi- 
talien nicht  rentabel  machen  konnten.  Trotz  alledem 
glauben   wir  auch  in  Zukunft  unser  Actienkapital 
mäfsig  verzinsen  zu  können,  dürfen  uns  jedoch  über- 
triebenen Erwartungeu  nicht  hingeben.    Die  Stahl- 
industrie ist  im  August  d.  J.  in  eine  Gesellschaft  mit 
beschränkter  Haftung  unter  der  Firma  .Gesellschaft 
für  Stahlindustrie  (mit  beschränkter  Härtung)'  um- 
gestaltet worden.    Aufser  anderen  Vortheilen  wird 
durch  diese  Umwandlung  der  Wegfall  der  seitherigen, 
gesetzlich  zulässigen,  aber  durchaus  ungerechten  drei- 
fachen Besteuerung  erzielt,  so  dafs  jetzt  nur  noch 
eine  Doppelbesteuerung  stattfindet.     Nach  der  am 
1.  Juli  festgestellten  Bilanz  konnte  das  Actienkapttal 
auf  2  Millionen  Mark  angesetzt  werden,  also  zu  gleicher 
Höhe,  wie  der  Werth  der  Aclien  in  unserem  Effecten- 
conlo  aufgeführt  ist.   Diese  Erhöhung  isl  völlig  motivirt 
durch  die  Rückzahlung  von  400  000  Grundschuld 
aus  eigenen  Mitteln  der  Stahlindustrie,  so  wie  durch  die  er- 
mittelten Mehrwerthe  und  Debitoren,  Materialien  u.s.  w. 

Zu  unserer  Gufsslahlfabrik  übergehend,  hat  sich 
im  Berichtsjahre  der  Durchschnittspreis  für  verkaufte 
Erzeugnisse  leider  wieder  verringert,  und  zwar  um 
12.71  Jt  f.  d.  Tonne,  während  der  Verkaufspreis  für 
Roheisen  sich  nur  um  den  geringen  Betrag  von  0,93  «* 
f.  d.  Tonne  erhöht  hat.   Der  gesunkene  Durchschnitts- 
Verkaufspreis ,    dem    auch   verringerte  Selbstkosten 
gegenüberstehen,  findet  zum  Theil  darin  seine  Er- 
klärung, dafs  die  Menge  der  hochwerlhigen  Fabricate 
sich  verringert,  dagegen  die  der  geringwertigen  sich 
vermehrt  hat.  Ueber  die  Beschäftigung  unserer  Gufs- 
stablfabrik   im   laufenden  Jahre   werden   Sie  dem 
Geschäftsbericht  entnehmen,   dafs  wir  am   1.  Juh 
68  061  l  in  das  neue  Jahr  mit  hinübergenommen 
haben  gegenüber  76  949  t  im  vorigen  Jahre,  und  dafs 
am  1.  October  an  Auftrügen  94  505  t  gegen  890<9  t 
im  Vorjahre  vorlagen.  Allerdings  entspricht  der  Ver- 
kaufswerth   dieser   Aufträge  keineswegs  den  über- 
triebenen Behauptungen  und  Erwartungen  von  steigen- 
der Conjunctur;  dennoch  hoffe  ich  in  Rücksicht  auf 
unsere  für  Tagesschichl   verhaltnifsmäfsig  gute  Be- 
schäftigung, dafs  das  laufende  Rechnungsjahr  nicht 
ungünstiger  verlaufen  wird  als  das  vorige.    Im  Be- 
richtsjahre betrug  die  in  unseren  Fabriken  und  Berg- 
werken beschäftigte  Arbeilerzahl  7737  Köpfe  gegen 
7865  im  Vorjahre.    Die  Ausgaben  für  Arbeitslöhne 
betrugen:   für  die  Gufsstahlfabrik  4163  806,75  Jl, 
Zeche  ver.  Maria  Anna  &  Steinbank  1070  084,12  «.*, 
Zeche   Engelsburg   379  055,60   Jt. .    Zeche  Hasen- 
winkel und  Kokerei  1  535  640,93  Jl,  Eisensteingruben 
127  404.64  Jt,  Quarzitgruben   12  495  Jl.  zusammen 
7  288  487,04  J(..  Die  von  der  Stahlindustrie  gezahlten 
Löhne  betrugen  762  786  Jt.  Der  Durchschniltsverdienst 
eines  Arbeiters  auf  der  Gufsstahirabrtk  —  ausschhefs- 
lich  der  jugendlichen  Arbeiter  —  betrug  1151,17  Jt 
(1145,94  Jf),  einschlierslich  der  jugendlichen  Arbeiter 
1089,43  Jl.  (1078,56  J(.).     Der  Verdienst  der  Berg- 
arbeiter auf  den  drei  Steinkohlenzechen,  einschliesslich 
der  jugendlichen  Arbeiter  und  der  Arbeiter  über  Tage, 
betrug  im  Durchschnitt  pro  Schicht  und  Kopf  3,34^, 
im  Vorjahr  3,36  Jl.* 


Digitized  by 


1.  December  1895. 


Industrieile  Rundschau. 


Stahl  und  Eisen.  1125 


Hasper  Eisen-  und  Stahlwerk. 

Aus  dem  Bericht  des  Vorstandes  über  das  Ge- 
schäftsjahr 1894/95  geben  wir  folgenden  Auszug: 

.Wir  haben  heute  über  das  Geschäftsjahr  1894/95. 
das  erste  unserer  Gesellschaft,  welches  am  30.  Juni  d.  J. 
zu  Ende  ging,  Bericht  zu  erstatten.  Dasselbe  schlierst 
leider  mit  einer  Unteibilanz,  deren  Entstehung  auf 
das  Zusammenwirken  verschiedener  ungünstiger  Mo- 
mente zurückzuführen  ist  Wie  bekannt,  ist  unsere 
Gesellschaft  aus  der  Anfang  April  vorigen  Jahres  in 
Zahlungsstockung  gerathenen  Commandit-Gesellschaft 
Hasper  Eisen-  und  Stahlwerk  Krieger  &  Co.  hervor- 
gegangen und  am  25.  September  1M94  aul  Grund  der 
Liquidaüonsbilanz  von»  1.  Juli  desselben  Jahres  cou- 
stiluirt  worden.  Die  Liquidation  hat  sich  also  über 
nahezu  ein  halbes  Jahr  erstreckt  und  die  Gesellschaft 
war  während  dieses  Zeitraumes  an  freier  Disposition 
behindert,  was  namentlich  auf  den  Verkauf  unserer 
Erzeugnisse  von  nachteiligem  Einflufs  war.  Im  Un- 
gewissen über  das  Endresultat  der  zum  Zwecke  der 
Neugestaltung  des  Unternehmens  getroffenen  Mafs- 
nalunen  und  mit  nur  beschränkten  Vollmachten  ver- 
sehen, konnten  wir  die  Abschlüsse  nicht  rechtzeitig 
thätigen  und  verloren  infolgedessen  einen  Theil  unserer 
Kundschaft.  Hierdurch  wurden  erhebliche  Betriebs- 
einschränkungen notwendig,  die  die  Production  des 
Stahlwerks  um  etwa  28%,  diejenige  der  Drahtstrafsen 
aber  um  nahezu  48  %  der  normalen  Leistungsfähigkeit 
herunterdrückten. 

Naturgeroäfs  mufsten  unter  solchen  Umständen 
die  Selbstkosten  bedeutend  steigen,  und  es  kann  das 
unbefriedigende  Schlulsergebnifc  um  so  weniger  wunder- 
nehmen, als  der  auf  dem  Markte  lastende  Druck  an- 
dauernd weichende  Verkaufspreise  der  Fabricale 
«lügte,  während  andererseits  die  Preise  der  durch 
Syndicale  gebundenen  Hobstoffe,  —  Hoheisen,  Kohlen 
und  Koks  —  der  rückläufigen  Bewegung  nicht  folgten, 
»chheishch  sei  noch  bemerkt,  dafo  infolge  des  Dar- 
niederliegens  der  Landwillbsehalt  auch  die  Preise  der 
Tbomasschlacke  ganz  erheblich  zurückgingen.  Der 
Mindererlös  gegen  die  in  den  ersten  Monaten  des 
Geschäftsjahres  gültig  gewesenen  Preise  belief  sich 
auf  nicht  weniger  denn  5,*0  J6  für  100U  kg  versandte 
Schlacke,  das  ist  etwa  61ÜUU  ,£  insgesammt,  bezw. 
1.1?  <M  für  1000  kg  erzeugte  Blöcke.  Das  Endresultat 
ergiebt  einen  Verlust  von  158942.VS8  in  weichem 
mdefs  die  Abschreibungen  auf  Fabrik-  und  Wohu- 
gebäude  {2%),  Maschinen  (7'/t?6),  Werkzeuge,  Üe- 
raihe  und  Mobilien  (10%),  im  Betrage  von  78076,29«^ 
enthalten  sind. 

Es  wurden  an  Blöcken  und  Brammen  52194  t 
erzeugt  und  davon  19592  t  versandt,  der  Best  aber 
j»r  Weiterverarbeitung  an  das  Walzwerk  abgegeben. 
J2  durcbschnittliche  Monatsproduction  betrug  mithin 
«50 1,  während  eine  solche  von  OUOO  t  der  normalen 
^""Ksfehigkeit  entsprechen  würde.  Das  Puddel- 
uod  Walzwerk  erzeugte  25  190  t  Stahldraht.  5070  t 
«abeisen  und  Stabsuhl  und  3383  t  Knüppel  und 
"feiteisen.  Es  wurden  also  an  Stahldraht  nur  2100  t 
»m  monatlichen  Durchschnitt  producirt,  während  die 
vorhandenen  Betriebseinrichtungen  eine  Production 
von  4000  l  pro  Monat  gestattet  hätlen.  In  der 
'»l>nk  feuerfester  Steine  wurden  2593  t  feuerfester 
«•IM.  d.  h.  etwa  80  %  unseres  Gesammtbedarfes, 
producirt. 

Zum  Schlufs  sei  noch  erwähnt,  dafs  sich  bei 
rieBmn  Ms  laufenden  Geschäftsjahres  eine  Besserung 
Marktlage  bemerkbar  machte,  die  zunächst  in 
unterer  Beschäftigung  ihren  Ausdruck  fand,  später 
auch  zu  höheren  Preisen  rührte.    Von  diesen 
,i  hi  a     auch  wir«  Und  wir  glauben  Ibneu  mit  Rück- 
='cni  daraur,  «>wie  auf  die  inzwischen  erfolgte  Ver- 
esserung  unserer  Betriebseinrichlungen,  deren  volle  i 


Ausnutzung  uns  bei  Standhalten  der  Gonjunctur  mög- 
lich sein  wird,  für  das  Geschäftsjahr  1895,96  ein 
wesentlich  besseres  Kesultat  in  Aussicht  stellen  zu 


Köln-MUscner  Bergwerks-Aclien- Verein. 

Aus  dem  Bericht  der  Direction  pro  1894/95  theilen 
wir  Nachstehendes  mit: 

»Schon  in  unserem  Bericht  für  das  Jahr  1693/94 
,  haben  wir  darauf  hinweisen  müssen,  dafs  die  Aus- 
sichten  für  das  mit  Ende  Juni  d.  J.  abgelaufene 
I  Geschäftsjahr  keine  günstigen  seien,  und  gleichzeitig 
hervorgehoben,  wie  der  Absatz  an  Roheisen  damals 
bereits,  im  ersten  Viertel  1894/95,  .erheblich'  zurück- 
gegangen sei,  so  dafs  „gröfsere*  Productionseinschrän- 
kungeti  noihwendig  geworden  wären. 

Die  auf  diese  Weise  geschilderte  Lage  hat  sich 
leider  während  der  ganzen  Dauer  des  Geschäftsjahrs 
erhallen.  Wenn  wir  auch  seiner  Zeit  mit  Befriedigung 
der  Bildung  eines  Hobeisenverbandes  für  unsern  Theil 
zugestimmt  haben,  indem  damit  für  die  Preisstellung 
der  Erzeugnisse  unseres  Creuzlhaler  Hochofenwerks 
gegen  früher  bessere  Verhältnisse  eintraten,  so  sind 
doch  andererseits  die  aus  jener  Verbandsbildung  sich 
entwickelnden  Einschränkungen  in  der  Herstellung 
gerade  mit  Rücksicht  aul  die  bei  uns  herrschenden 
einschlägigen  Betriebsverhältnisse  von  ungünstiger 
Wirkung  gewesen.  Ob  diese  Wirkungen  durch  ver- 
änderte Verbandsbestimmungen  in  Zukunft  gemildert 
werden  können,  ist  mit  anderen  Dingen  eine  Frage, 
die  behufs  Verlängerung  des  Roheisenverbandes  zur 
Entscheidung  steht. 

Die  Creuzlhaler  Hütte  hat  54  437  l  hergestellt 
und  52419  t  versandt  gegen  68  234  t  Herstellung  und 
68  571  t  Versand  im  Vorjahr.   Die  Verkaufspreise  für 
Roheisen  sind  zwar  gegen  das  Vorjahr  um  2  bis  3  tM 
f.  d.  Tonne  höher  gewesen,  doch  haben  wir  theils 
mit  höheren  Rohmaterialpreisen  rechnen  müssen,  theils 
sind  die  Selbstkosten  gestiegen  infolge  der  noihwendig 
gewordenen  mangelhaften  Ausnutzung  der  Betriebs- 
einrichlungen im  Zusammenhang  mit  den  Produclions- 
einschränkungen.  Letzlere  konnten  nur  dadurch  durch- 
geführt werden,  dafs  abwechselnd  ein  Ufen  betrieben 
und  einer  gedämpft  wurde,  indem  bei  der  Herstellung 
der  von  uns  vertriebenen  mannigfachen  Sorten  Hoh- 
eisen der  Betrieb  ausschliesslich  mit  einem  Ofen  un- 
tunlich erschien.    Unser  Müsener  Holzkohlen-Hoch- 
olen  war  4  Monate  in  Betrieb  behufs  Ergänzung  der 
Lagerbestände.  Der  Absatz  vollzog  sich  bei  ermäfsigten 
Preisen  in  normaler  Weise.    Der  Versand  betrug  im 
ganzen  1363  t    Ein  grölserer  Brand  der  Holzkohlen- 
lagerschuppen der  Hütte  ist  für  den  Verein  ohne 
nachteilige  Folgen  geblieben,  indem  der  entstandene 
Schaden   aur  Grund    von   Versicherungen  gedeckt 
worden  ist.    Der  Loher  Holzverkohlungsbetrieb  ent- 
wickelte sich  in  diesem  Jahre  ordnungsmäfsig,  doch 
lagen  die  Verkaufsverhältnisse  für  Holzkohlen,  als 
auch  für  die  Nebenproducte  ungemein  ungünstig. 
Besonders  von  Amerika  aus  wird  der  deutsche  Markt 
mit  Holzgeist  und  essigsaurem  Kalk  geradezu  über- 
schwemmt, ein  Umstand,  der  neben  Zerwürfnissen, 
die  zwischen  einzelnen  inländischen  Producenten  zu 
herrschen  scheinen,  zu  bedenklichen  Erscheinungen 
bereils  geführt  hat.    Auch  die  Grube  Stahlberg  hat, 
wie  im  Vorjahr,  andauernd  unter  ungünstigen  Markt- 
verhältnissen zu  leiden  gehabt,  während  die  Betriebs- 
Verhältnisse  normale  blieben.  Die  Preise  für  Zinkerze, 
das  Hauplförderquantum  der  Grube,  sanken  auf  einen 
ungemein  niedrigen  Stand,  und  wenn  auch  die  Blei- 
erzpreise im  allgemeinen  nicht  unbefriedigend  genannt 
werden  können,  so  machte  sich  doch  der  noch  immer 
sehr  niedrige  Silberpreis  störend  bemerkbar.  Das 
Gesammlergebnirs   des   abgelaufenen  Geschäftsjahr-! 
konnte  bei  den  geschilderten  Verhältnissen  kein  gun- 
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stiges  sein.  Die  Bilanz  weist  einen  Ueberschufs  von 
36397.71  auf,  welche  mit  einer  Entnahme  von 
22  196,68  Jt  aus  dem  Reservefonds  zu  Abschreibungen 
verwandt  werden.  Die  Aussichten  für  das  Jaulende 
Geschäftsjahr  sind  günstiger,  vorausgesetzt,  dafs  die 
seit  kurzem  eingetretene  Besserung  in  der  Lisen- 
industrie  von  Dauer  sein  wird.» 


N&hniaschlnenfabrik  Karlsruhe  vormals  Haid  &Neo, 
Karlsruhe. 

Das  verflossene  Geschäftsjahr  wird  als  ein  günstiges 
bezeichnet.  Das  Etablissement  war  in  allen  Abteilungen 
während  des  ganzen  Jahres  reichlich  beschäftigt  und 
bat  einen  wesentlich  höheren  Umsatz  als  im  vorigen 
Jahre  erzielt.  Die  Fabrication  hat  derartig  gesteigert 
werden  müssen,  dafs  die  Fabrik,  da  es  an  Platz  für 
neu  einzustellende  Arbeitskräfte  fehlte,  in  verschiedenen 
Abtheilungen  fast  während  des  ganzen  Jahres  mit 
Ueberzeit  zu  arbeiten  gezwungen  war.  Der  Ueber- 
schufs des  jüngsten  Geschäftsjahres  beläuft  sich  nach 
Erledigung  sämratlicher  Unkosten,  Reparaturen  und 
Erneuerungsarbeilen  auf  205  091,87  Jt,  wovon  für 
statutarische  Abschreibungen  5s7  949,43**,  Zuweisung 
an  das  Del<  redere-Conto  18  000  **  abgehen  und 
159142,44  Jl  zur  Verfügung  der  Generalversammlung 
bleiben. 

Es  wird  beantragt,  den  Gewinn  von  159142,44  Jt 
wie  folgt  zu  vertheilen:  5  %  Dividende  aur  500000  Jt 
Aclienkapital  25000  JK,  vertragsmäßige  Tantieme  an 
die  Direction  13414,24  Jt,  10%  Tantieme  an  den 
Aufsichtsrath  aus  134  142,44  <J=  13414,24  Jt,  Be- 
lohnungen an  Angestellte  des  Geschäfts  4000  Jt,  1% 
Superdividende  auf  500  000  Jl  Aclienkapital  35  000  Jt-, 
Zuweisung  an  den  gesetzlichen  Reservefonds  10000  Jl, 
Zuweisung  an  den  Dividenden- Aufbesserungsfonds 
10  000  Jl,  Zuweisung  an  den  Specialreservefonds 
10000  Jt,  diverse  außerordentliche  Abschreibungen 
33  313,96  Uff,  Zuweisung  an  den  Beamten-  und  Arbeiler- 
Unterslülzungsfonds  5000  Jl. 


SKchsische  Gursstahlfabrlk  In  Dohlen  bei  Dresden. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  wird  wie  folgt  ein- 
geleitet : 

.Indem  wir  über  das  am  30.  Juni  d.  J.  zu  Ende 
gegangene  Geschäftsjahr  Bericht  erstatten,  freuen  wir 
uns,  auch  dessen  Ergebnisse  als  günstige  bezeichnen 
zu  können.  Zwar  waren  während  des  ebengenannten 
Zeitraumes  die  Preise  unserer  Fabricate  in  fortgesetztem 
Weichen  begriffen,  ohne  dafs  Ersparnisse  beim  Ein- 
kauf von  Rohmaterialien  und  Brennstoffen  oder  billigere 
Löhne  ein  vollständiges  Aequivalent  für  den  Minder- 
erlös aus  denselben  boten;  doch  gelang  es  uns,  unsere 
beiden  Wrerke  unausgesetzt  in  schwunghaftem  Betriebe 
zu  erhalten  und  einen  Umsatz  zu  erzielen,  der  den 
aller  früheren  Jahre  überschreitet. 

Der  Bericht  schliefst  mit  den  Worten: 
.Seil  Scblufs  des  hinter  uns  liegenden  Rechnungs- 
jahres sind  wir  unausgesetzt  flotl  beschäftigt  gewesen. 
Die  Stagnation,  die  rast  auf  allen  Gebieten  der  In- 
dustrie, namentlich  auch  auf  dem  der  Eisen-  und 
Stahlfabrication,  seit  langem  herrscht,  scheint  endlich 
einem  lebhafteren  Geschäftsgänge  weichen  zu  wollen. 
Vielleicht  bat  dies  auch  eine  Aufbesserung  der  immer 
noch  sehr  gedrückten  Preise  unserer  Erzeugnisse  zur 
Folge.  Wir  dürfen  deshalb  vertrauensvoll  in  die  Zu- 
kunft blicken  und  hoffen,  auch  für  das  neubegonnene 
Jahr  unseren  Actionären  eine  zufriedenstellende  Ver- 
zinsung des  in  unserem  Unternehmen  angelegten 
Kapitals  bieten  zu  können." 


Vom  Gewinn  von  447012,09  Jl  gehen  ab  für 
Abschreibungen  121  269,74  Jl.  Der  Rest  wird  wie 
folgt  vertheilt:  Dividende  ä  10  %  180000  Tan- 
tieme 37  390,80  Jl,  Zurückstellung  für  die  Arbeiter- 
Unfallversicherung  7500  Jl,  Ueberweisung  an  den 
Dispositionsfonds  zum  Besten  des  Fabrik personals 
5000  Jl,  Ueberweisung  an  die  Arbeiter-  und  Beamten- 
Pensionskasse  10  000  Jl,  Ueberweisung  an  die  Arbeiter- 
Schulklasse  1000  Jl,  Ueberweisung  an  den  Erneuerung« 
fonds  30000  Jl,  Delcrederefonds  10000  Jl,  Extra- 
Abschreibung  auf  Berggiefshübeler  Grubenfelder 
20000  JL.  Extra-Abschreibung  auf  Berggiefshübeler 
Gebäude  10000  Jt,  bleibt  Vortrag  auf  neue  Rechnuog 
14851,55  Jt..   

Slegen-Sollnger  Gufsstahl-Actlen-Verein,  Solingen. 

Aus  dem  Geschäftsbericht  für  1894/95  tbeUen 
wir  Folgendes  mit:  ,  . 

.Das  Geschäftsjahr  1894/95  hat  unter  nicht 
leichteren  Verhältnissen  seinen  Verlauf  genommen, 
als  das  vorangegangene ,  von  dem  es  sich  in  Bezug 
auf  die  Ungunst  der  Preise  nicht  unterschied.  Wenn 
wir  gleichwohl  gegen  das  Vorjahr  über  eine  Zunahme 
in  dem  Erträgnifs  des  Werkes  berichten  können,  so 
ist  dieses  günstigere  Resultat,  aufser  der  Erzielung 
eines  höheren  Umschlages.  Verbesserungen  der  Be- 
triebseinrichtungen zu  danken,  denen  auch  für  die 
Folge  unsere  stete  Sorgfalt  zugewendet  werden  wird. 
Der  Absatz  an  Waaren  im  vorigen  Jahre  betrug: 
3233702  kg  zum  Werthe  von  890616,88  f^'1 
3167  085  kg  oder  843152,88  Jt-  im  Jahre  1893J4. 
Es  hat  demnach  also  unser  Umsatz  bei  einer  Mebr- 
produetion  von  57  617  kg  eine  Steigerung  um 
47  464,50  ,*  erfahreu." 

Nach  reichlich  vorgesehenen  Abschreibungen 
ergiebt  sich  ein  Nettogewinn  von  42483,07  Jl  und 
wird  daraus  die  Verkeilung  einer  Dividende  von 
4'/c  %  vorgeschlagen. 

Zittauer  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei,  früher 
Albert  Kiesler  &  Co.,  ZUteu. 
Der  Geschäftsbericht  für  1894/95  constatirt,  daß 
das  Werk  auch  in  diesem  Jahre,  namentlich  für  die 
Hauptbranchen:  „Bau  von  Maschinen,  für  Bleicherei, 
Färberei  und  Druckerei",  sowie  im  Kesselbau  immer 
vollauf  mit  Bestellungen  versehen  war.       onAAA  « 
Die  Gesellschaft  erzielte  einen  um  etwa  dU  uw  *# 
höheren  Gesammtumsatz  als  im  Vorjahre,  wozu  diesmal 
etwas  mehr  als  früher  die  das  Werk  interessirenden 
Branchen   der  deutschen  Textilindustrie  beitrügen, 
namentlich  auch  die  heimische  Kleiderstonindust  e. 
welche  neuerdings  wieder  mehr  von  der  Mode  ne- 
günstigt  wird.    Eine   wesentliche  Vermehrung  aer 
Generalspesen  ist  nicht  eingetreten.       ,toft,71n  * 
Die  Aufnahme  der  Vorräthe  ergab:  15b  »fM"»» 
(gegen  179309,95  Jt  im  Vorjahre).    Der  BruUogewmn 
stellt  sich  auf:   121 999,95  Jl  (gegen  126.116,»  «« 
im  Vorjahre),  woraus  sich  nach  den  statutansenen 
Abschreibungen  von  22  919.40.*  ein  Reingewinn  ton 
99080,55  c*  (gegen  105  705,25.«  im  Vorjahre)  ergiebt 
Mit  Zustimmung  des  Aufsichtsratnes  sollen  hiervon 
16%  als  Dividende  mit  48  Jl  auf  die  AcUen  erster 
Emission  zu  300  ,#  und  mit  192  #  auf  die  Actum 
zweiler  Emission  zu  1200  Jt  zur  Verthcilung  in  Vor- 
schlag gebracht  werden.  .nftn  a 
Auf  Antrag  der  Direction  wurden  ferner  W[JV'  ' 
zu  Gratificationen  an  Beamte,  welche  keine  Tantieme 
beziehen,  ausgeworfen,  und  6000  Jl  dem  Arbeiter 
unterstützungsfonds  zugewiesen. 
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Vereins  -  Nachrichten. 
Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 


Am  14.  November  dieses  Jahres  fanden  in 
Hannover  zwischen  der  Schiffbaugruppe  und  den 
übrigen  Gruppen  des  .Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustrieller'  Verhandlungen  über  Mittel  und 
Wege  zur  vermehrten  Verwendung  deutseben  Schiff- 
baumaterials statt  Die  Nordwestliche  Gruppe  war 
bei  diesen  Verhandlungen  durch  die  HH.  General- 
director  T  u  1 1  -  Hörde  ,  Dr.  Schmidt-  Essen, 
Direclor  Friedrichs  -  Duisburg  und  Dr.  Beu- 
m  e  r  •  Düsseldorf  vertreten.  Nach  eingehender  Er- 
örterung wurde  folgender  Beschlufs  einstimmig 
gefafst: 


,üie  Kommission  beschliefst,  den  Hauptverein 
zu  ersuchen,  er  möge  Schritte  thun,  dafs  1.  die  Eisen- 
bahntarife für  Schiffbaubedarf  so  niedrig  als  eben 
möglich  bemessen  werden ,  dafs  2.  für  alle  zu  staat- 
lichen Transporten  dienenden  Schiffe  regierungsseitig 
die  Verwendung  deutschen  Materials  vorgeschrieben 
werde,  dafs  endlich  3.  die  deutschen  Scbiffbauwerften 
bei  jeder  Bestellung  ihre  Anfragen  wegen  Lieferung 
des  Materials  an  eine  Centraistelle  richten,  welche 
von  den  deutschen  Walzwerken  zu  bilden  ist." 
(Vergl.  auch  den  Artikel  .Der  deutsche  Schiffbau  und 
die  deutschen  Walzwerke'  auf  S.  1081  dieses  Heftes.) 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Franz  JJrunck  f, 


geboren  am  23.  Mai  1837  zu  Winterborn  in  der  Khein- 
pfalz.  Er  besuchte  das  Progymnasium  in  Grünstadt 
und  die  Gewerbeschule  in  Kaiserslautern,  bezog  hierauf 
die  Technische  Hochschule  zu  München  und  legte 
dort  sein  Staatsexamen 
als  Ingenieur  und  Archi- 
tekt ab.  Hierauf  ging  er 
mehrere  Jahre  auf  Stu- 
dienreisen nach  Frank- 
reich ,  England  und 
Italien,  verzichtete  nach 
seiner  Rückkehr  auf  die 
Slaalsanstellung,  baute 
zunächst  im  Dienste  der 
bayrischen  Oslbahnen 
die  Innbrflckebei  Passau 
und  führte  später  Bahn- 
bauten in  der  Überpfalz 
»»»•  In  gleicher  Rich- 
tung war  er  dann  in 
Bödingen  bei  den  ober 
hessischen  Bahnen, 
LuUicn  hei  einer  belgi 
«eben  Gesellschaft  thätig, 
siedelte  dann  nach  der 
französischen  Schweiz 
Iber  und  legte  bei 
Rellegarde  an  der  Porte 
du  Rhöne  Turbinen- 
werke  und  Fabriken  zur  Ausnutzung  der  gewonnenen 
Wasserkraft  an. 

Im  Jahre  1882  ging  Brunck  nach  Westfalen  und  j 
gründete  nach  verschiedenen  Vorarbeiten  eine  Kokerei  | 

Er  ruhe  in 


in 


mit  Gewinnung  der  Nebenproducie  in  der  Nähe  von 
Dortmund.  Im  Jahre  1889  führte  er  dann  ein  neues 
Verfahren  zur  Gewinnung  von  Benzol  aus  Kokerei- 
gasen in  die  Praxis  ein,  nach  welchem  in  den  letzten 

fünf  Jahren  aus  den 
Gasen  von  640  Koks- 
öfen Benzol  gewonnen 
wird. 

Am  15.  Juli  1894 
berichtete  er  in  der 
Hauptversammlung  des 
Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenleute in  Düssel- 
dorf über  ein  neues, 
ihm  patentirtes  Koks- 
ofensystem und  hatte  die 
Genugthuung,  dafs  die 
Vorzüge  dieses  Systems 
binnen  Jahresfrist  in 
der  Praxis  solche  An- 
erkennung fanden,  dafs 
zur  Zeit  seines  Todes 
drei  Anlagen  mit  zu- 
sammen 160  seiner 
Oefen  im  Bau  begriffen 
waren. 

Trotzdem  er  erst  in 
verhällnifsmälsig  reife- 
rem Alter  der  Hütten- 
praxis  näher  trat,  hatte  er  sich  im  Verein  viele 
Freunde  erworben,  welche  unter  Anerkennung  seines 
zielbewußten  Strebens  ihm  in  aufrichtiger  Neigung 
zugethan  waren. 
Frieden! 
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Eduard  Metz  |- 


Nachträglich  erfahren  wir  die  Trauerkunde  von 
dem  am  12.  Februar  d.  J.  erfolgten  Hinscheiden  unseres 
langjährigen  Vereinsmitglieds  Eduard  Metz. 

Geboren  in  Trier,  kam 
der  Verstorbene  nach 
glänzender  Absolvirung 

der  polytechnischen 
Schule  zu  Brüssel  nach 
Luxemburg   und  wurde 
in  der  damals  unter  der 
Leitung  der  HH.  August 
und   Norbert   Metz  auf- 
blühenden Gesellschaft  an- 
gestellt; er  heiralhete  die 
Tochter  des  Hrn.  Norbert 
Meli   und    ward  später 
mit  der  besonderen  Lei- 
tung   der    Eicher  Hütte 
betraut.     Trotzdem  er 
vor  25  Jahren  von  einer 
heimtückischen  Lahmung, 
gegen  welche  er  vergeb- 
lich Heiluug  suchte,  be- 
fallen wurde,  entwickelte  er  als  Director  der  Hütte 
eine  rastlose  Tbäligkeit  und  stellte  außerdem  in  um- 
fassender Weise  seine,  geistigen  Kräfte  in  den  Dienst 
der  Allgemeinheit.   Seit  1869  gehörte  er  der  Handelb- 
kammer in  Luxemburg  als  Mitglied,  von  1884  bis  zu 


seinem  Tode  als  Vorsitzender  an  und  widmete  sich 
deren  zahlreichen  Aufgaben  mit  ebenso  grofser  Hin- 
gabe wie  feinem  Verständnifs.    Als  daher  zu  Beginn 

dieses  Jahrzehnts  die  Re- 
gierung die  gesetzliche 
Organisation  des  Hülfs- 
kassenwesens  in  die  Hand 
nahm  und  im  Interesse 
dereelben  einen  Förde- 
rungsausschufs  einsetzte, 
konnte  sie  keine  glück- 
lichere Wahl  treffen,  als 
indem  sie  Eduard  Metz 
zum  Vorsitzenden  dieses 
Ausschusses  ernannte. 

Trotz  seiner  Gebrechen 
betheiligle    er   sich  an 
dem  Empfang  des,  Vereins 
deutscher  Eisenbütten- 
leute* bei  dessen  gemein- 
schaftlicher Reibe  durch 
Luxemburg  und  das  Saar- 
gebiet im  Jahre  18*7  auf 
das  regste,  wie  er  denn  bei  jeder  Gelegenheit  für 
einen  möglichst  engen  Anschlufs  Luxemburgs  an  sein 
Vaterland  eintrat. 

Mitten  aus  thätigem  Leben  ereilte  ihn  ein  plötz- 
licher Tod.    R.  I.  P. 


Aenderungen  im  Mitglieder-Verzeichnis. 

Büschel,  C,  Inhaber  der  Firma  H.  Koetz  Nachfolger, 

Nicolai,  O.-Schl. 
Dietrich,  Osk.,  Milowicer  Eisenwerk,  Milowice  bei 

Sosnowice. 

Schruff,  Alb.,  Ingenieur,  Köln.  Richard -Wagnerstr.  31,11. 
Wernicke,  F.,  Ingenieur,  Rheinische  Chamotte-  und 
Dinaswerke,  Bendorf  a.  Rhein. 

Neue  Mitglieder: 
Altpeter,  Wilhelm,  Oberingenieur.  Gleiwitz. 
Franken,  Julius,  (ieueraldirector  der  Deutsch-Oesterr. 

Hannesmannwerke,  Düsseldorf,  Leopoldstr.  1. 
Fritsrh,  Maschinenmeister,  Antonienhütte. 
Handwerk,  Curt,    Oberin^enieur   der  Elektricitäls- 

Acl.-Ges.  vorm.  Schuckert  &  Cie.,  Breslau. 


Jacobs,  F.  A.,  Ingenieur,  Breslau,  Kaiser-Wilhelu.str.45. 
Kauba,  Fritz,  Ingenieur.  Wilkowitz. 
Kleinpeter,  Ingenieur.  Ustron.  Oesterr.-bcnl. 
Kopriva,  Fritz,  Ingenieur.  Wilkowitz.  . 
Kozlow,  Bergingenieur,  Blachownu  bei  Gzenstochau. 
Köster,  Oberingenieur,  Wilhelmshütte-Eulau. 
Kroczek,  Anton.  Ingenieur,  Trzynietz  bei  Teschen. 
Löser,  Procurist  der  Huldschinskyschen  Hüttenwerke 

Act.-Ges.,  Gleiwitz. 
Mauset,  Hüttenmeister,  Dombrowa,  Russ.-Polen. 
Niedner,  Berginspector,  Hohenlohehütle.  ü  -belli. 
Punge,  Wilhelm,  Director.  Zawodzie  he.  kaltowilz. 
Reissig,  Heinrich,  Oberingenieur,  Gleiwitz. 
Roemer,  A.,  Ingenieur,  Wilkowitz. 
Roth,  Theodor,  Ingenieur,  Wilkowitz. 
Serlo,  Königl.  Bergassessor.  Königshülte. 
Zuckerkandl,  Director,  Gleiwitz. 


Die  nächste  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhuttenleute 

findet  am  1».  Januar  1886  in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  statt. 
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Ingenieur  E.  Schrödter,  und  Generalsecretär  Dr.  W.  Beumer, 

Geschäftsführer  des  Vereins  deutscher  Elsen  hDttenleute,       Geschäftsfahrer  der  nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 
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Commieaions- Verlag  von  A.  Bagel  in  Düsseldorf. 
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15.  December  1895. 


15.  Jahrgang. 


Bericht  an  die  am  7.  December  1805  abgehaltene  Haupt- 
versammlung der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins  deutscher 

Eisen-  und  Stahlindustrieller. 


von   Eisenbahnwagen   erlaubt   werde,  soweit 
es  die  Einrichtungen  des  Betriebes   und  die 
Einhaltung   der  Ladefristen  erfordern,  unter 
gleichzeitiger  Ausdehnung  dieser  Erlaubnifs  für 
das  Entladen  der  Schiffe  bei  denjenigen  Werken, 
die  an  einer  fahrbaren  Wasserstraße  liegen. 
Die  Nothwendigkeit  einer  solchen  Abänderung 
wurde  in  erster  Linie  mit  dem  Nachweise  be- 
gründet, dafs  eine  schwere  Schädigung  der  Lohn- 
bezüge unserer  Arbeiter  aus  jenen  Bestimmungen 
resultire,  die  auf  die  Eigenart  der  Betriebe  und 
die  Möglichkeit  der  vollen  Wiederaufnahme  der 
werktägigen  Arbeit  in  denselben  nicht  die  ge- 
bührende Rücksicht  nehmen.   Der  Hohe  Bundes- 
rath hat  denn  auch  zum  Theil  unseren  Anträgen 
entsprochen,  indem  er  unter  dem  25.  October  1895 
nachstehende  Bestimmung  über  Abänderung  der 
Bekanntmachung  vom  5.  Februar  Us95  über  Aus- 
nahmen von  dem  Verbote  der  Sonntagsarbeit  im 
Gewerbebetriebe  erlassen  hat: 

,1.  In  der  Tabelle,  welche  der  Bekannt- 
machung vom  5.  Februar  1895  (Reichs-Gesctzbl. 
S.  12),  betreffend  Ausnahmen  von  dem  Ver- 
bote der  Sonntagsarbeil  im  Gewerbebetriebe, 
beigefügt  ist,  sind  in  der  Spalte  3  zu  Ziffer  7 
(Bessemer-  und  Thomasstahlwerke,  Martm- 
und  Tiegelgufsstahlwerkc ,  Puddel-  und  zu- 
gehörige Walz-  und  Hammerwerke  sowie 
Hochofengiefsereien)  der  Gruppe  A  (Bergbau, 
Hütten-  und  Salinenwesen)  die  Worte:  »Die 
den  Arbeitern  zu  gewährende  Ruhe  hat  min- 
destens zu  dauern:    für  jeden  Sonntag  ab- 

1 


j!ie  Aufgabe  der  Gruppe  besieht  in  der 
Wahrung  der  wirtschaftlichen  Inter- 
essen der  Eisen-  und  Stahlindustrie; 
sie  hat  sich  daher  mit  allen  Fragen 
zu  beschäftigen,  welche  dies  Gebiet  berühren, 
und  mufs  vorzugsweise  der  Gesetzgebung  auf 
wirtschaftlichem  und  socialpolitischem  Gebiete 
folgen.  In  dieser  Beziehung  nahm  in  der  Periode, 
welche  seit  der  letzten  Hauptversammlung 
(10.  Nov.  1894)  verstrichen  ist,  wiederum  die 
Arbeilerschutzgesetzgebung  das  Interesse  und  die 
Thätigkeit  der  Gruppe  in  Anspruch. 

Zunächst  war  es  die  Frage  der  Sonntags- 
ruhe  in    den   Betrieben   der   Bessemer-  und 
Thomasstahlwerke,  der  Martin-  und  Tiegelgufs- 
slahlwerke,  der  Puddel-  und  „zugehörigen'  Walz- 
und  Hammerwerke  sowie  der  Hochofengiefsereien, 
welche  die  Gruppe  zur  Stellung  von  Abänderungs- 
anträgen  veranlafste.  Der  Hauptverein  schlofs  sich 
den  letzleren  an,  und  so  wurde  unter  dem  20.  Juni 
JSÖü  an  den  Hohen  Bundesrath  die  Bitte  gerichtet, 
dahin  wirken  zu  wollen,   dafs  in  Bessemer- 
«nd  Thomasstahlwerken,  Marlin-  und  Tiegel- 
gufsstahlwerken,    Puddelwerken,    Walz-  und 
Hammerwerken,   zu  denen  insbesondere  auch 
Je  Weifsblechwalzwerke  zu  rechnen  sind,  in 
»erzinkereien  sowie  in  Hochofengiefsereien  an 
allen  Sonntagen  und  in  die  Woche  fallenden 
Feiertagen,   mit  Ausnahme  des  Weihnachts-, 
Neujahrs-,  Oster-  und  Pfingslfestes,  der  Be- 
brieb von  6  Uhr  Abends  bis  6  Uhr  Morgens 
stattet,  sowie  das  Entladen  und  Verschieben 
XXIV.» 


Digitized  by  Google 


1130 


Stahl  und  Eisen.    Bericht  an  die,  am  7.Dec.l895  abgehaltene  Hauptversammlung  etc.   15  Decembor  1895. 


wechselnd  24  und  48  Stunden«  zu  streichen. 
2.  Die  vorstehende  Bestimmung  tritt  mit  dem 
Tage  der  Verkündigung  in  Kraft.* 
Wenngleich  mit  diesem  dankenswerten  Erlafe 
deii  ärgsten  Unzuträglichkeiten  abgeholfen  ist,  so 
weiden   doch   auch   noch   die   anderen  Punkte 
unseres  Antrages  einer  Erledigung  bedürfen ;  ins- 
besondere wird  das  Wort  .zugehörige*  bei  Walz- 
und  Hammerwerken  gestrichen  werden  müssen, 
da  diese  Fassung,  wie  von  uns  in  Nr.  21  der 
Zeitschrift  »Stahl  und  Eisen«  nachgewiesen  wor- 
den  ist,   in  den  Kreisen  der  Gewerbeaufsichts- 
beamten die  verschiedenste  Auslegung  findet.  In- 
zwischen ist  einem  der  Gruppe  angehörigen  Werke, 
welches  sich  wegen  dieser  veischiedenartigen  Aus- 
legung an  den  Herrn  Minister  für  Handel  und 
Gewerbe  gewandt   hatte,   vom  Präsidenten  der 
Regierung  zu  Arnsberg  geantwortet  worden,  .dafs 
nicht  nur  den  zu  Puddelwerken  gehörigen  Walz- 
und  Hammerwerken,  sondern  auch  solchen  Walz- 
und  Hammerwerken,  die  mit  Bessemer-,  Thomas-, 
Martin-  und  Tiegelgufssiahlwerken  verbunden  sind, 
die  unter  A  7  der  Bekanntmachungen  des  Reichs- 
kanzlers vom       ^'.'(XV  d-  J  vorgeschenen  Ab- 
nahmen schon  jetzt  gewährt  sind.    Wenn  von 
einigen  Gewerbeaufsichtsbeamten  des  Bezirks  bisher 
die  Auffassung  vertreten  ist,  dafs  sich  diese  Auf- 
nahme nur  auf  solche  Walz-  und  Hammerwerke 
beziehe,  die  mit  Puddelwerken  verbunden  sind, 
und  nicht  auch  auf  solche,  die  zu  Bessemer-, 
Thomas-,  Martin-  und  Tiegelgufsstahhverken  ge- 
hören,  so   mag  dies  vielleicht  in  der  jetzigen 
Fassung  der  Ausnahmebestimmung  nicht  völlig 
klar  zum  Ausdruck  gelangt  sein.   Die  Entstehungs- 
geschichte dieser  Ausnahmebestimmung  beseitigt 
aber  solche  Zweifel.    Hierbei  bemerke  ich  jedoch 
ausdrücklich,  dafs  die  Ausnahmebestimmung  auf 
solche  Werke  beschränkt  ist,  in  denen  der  Betrieb 
an  jedem  zweiten  Sonntag  mindestens  36  Stunden 
ruht.   Die  von  dem  Gewerbc-lnspeclor  in  ...  . 
bezüglich  der   Anwendbarkeil   der  Bestimmung 
unter  A  7  a.  0.  auf  die  Schweifsöfen  und  Walzen- 

strafsen  Ihres  Werkes  in  geäufserlen 

Bedenken  finden  hiermit  ihre  Erledigung.  Der 

in  Ihrer  Eingabe  vom  ^/-^cU^eT  d'  J"  6eslellte 
Antrag,  das  Wort  .zugehörige"  in  jener  Ausnahme- 
bestimmung zu  streichen,  wird  nach  Mittheilungen 
des  Herrn  Handelsministers  gemeinschaftlich  mit 
den  Antragen  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustrieller  zur  Entscheidung  gelangen". 

Auch  die  Vorschriften,  betreffend  die  Be- 
schäftigung von  Arbeiterinnen  und  jugend- 
lichen Arbeitern  in  Walz-  und  Hammer- 
werken, vom  29.  April  1892,  sind  durch  einen 
Erlafs  des  Bundesraths  vom  1.  Februar  1895 
zum  Theil  im  Sinne  eines  von  uns  gestellten 
Antrages  abgeändert  worden.  Es  besieht  jedoch 
der  Wunsch,  dafs  die  Prefswerke  den  Walz-  und 


Hammerwerken  gleichgestellt  werden.    Wenn  in 
einzelnen  Prcfswerken  jugendliche  Arbeiter  über- 
haupt nicht  mehr  beschäftigt  werden,  so  ist  dies 
nicht  etwa  darauf  zurückzuführen,  dafs  dieser 
Betrieb  für  gefährlicher  als  derjenige  in  Walz- 
und  Hammerwerken  erachtet  wird,  sondern  darauf, 
dafs  man  sich  den  Weiterungen,  welche  mit  der 
Beschäftigung  solcher  Arbeiter  verbunden  ist,  über- 
haupt nicht  mehr  aussetzen  will.   Welche  Folgen 
das  für  die  Heranbildung  eines  tüchtigen  Arbeiter- 
slammes, für  die  Einnahmen  der  Eltern  aus  den 
Lohnbezügen  ihrer  Kinder  und  endlich  für  die 
socialen  Verhältnisse  unserer  Induslriegegend  im 
allgemeinen  hat,  ist  von  uns  so  oft  dargelegt  worden, 
dafs  wir  auf  eine  Wiederholung  der  in  Betracht 
kommenden  Momente  an  dieser  Stelle  verzichten 
können.    Wiederholt  sei  nur,  dafs  die  Beschäfti- 
gung jugendlicher  Arbeiter  von  den  Eltern  sehn- 
lichst gewünscht  wird;  dafs   das  Angebot  weil 
gröfser  ist  als  die  Nachfrage  und  dafs  die  Werke 
ein  bei  weilem  geringeres  Interesse  an  der  Ein- 
stellung solcher  Arbeiter  haben,  als  die  Arbeiter- 
familien, die  denn  auch  jede  Erschwerung  nach 
dieser  Seite  hin  nicht  etwa  als  eine  sozialpolitische 
Wohlthat,    sondern    als    eine    drückende  Last 
empfinden. 

Auf  dem  Gebiete  der  Arbeiterversicherung 
sind   die  Lasten   der  Natur  der  Sache  gemäfs 
stets  gewachsen.  Den  Stimmen  gegenüber,  welche 
in  dieser  Versicherung  nur  .ein  bifschen  Social- 
reform"  erblicken  wollen  —  und  diese  Stimmen 
kommen   zu   unserm  Bedauern  nicht  aus  dem 
sozialdemokratischen   Lager  allein   —  möchten 
wir  hier  feststellen,  dafs  die  Krankenversicherung 
für   den    Zeitraum   von    1885  bis  1894  rund 
9H0  Millionen  Mark,  also  jährlich  rund  96  Millionen 
Mark,  die  Unfallversicherung  für  die  9xii  Ja,ire 
vom    1.  Oclober    1885    bis    1.  Januar  1895 
352  Millionen  Mark,   im  Jahresdurchschnitt  also 
40  Millionen  Mark  erfordert  hat  und  dafs  die 
Gesammlbelastung   durch   die   Invaliditäts-  und 
Altersversicherung  für  die  4  Jahre  189 1/94  auf 
rund   438  Millionen  Mark,   mithin  auf  jährlich 
1 10  Millionen  Mark   zu  veranschlagen  ist.  Es 
beliefen  sich   also   die  Gesammtkosten   für  die 
Arbeiterversicherung    bis   zum   1.  Januar  1895 
auf   1750    Millionen    Mark    und    auf  jährlich 
246  Millionen  Mark,   wobei   wohl   zu  beachten 
ist,  dafs  die  Kosten  der  Unfallversicherung  um 
jährlich  etwa   6,    die  der  Krankenversicherung 
um  etwa  8,  und  die  der  Invaliditäts-  und  Alters- 
versicherung  um   mindestens   6  Millionen  Mark 
pro  Jahr  steigen,  so  dafs  schon  für  das  laufende 
Jahr  diese  Belastung  des  deutschen  Erwerbslebens 
sich  auf  mindestens  265  Millionen  Mark  stellen 
wird. 

Bezüglich  des  Gesetzentwurfes,  betr.  die  Ab- 
änderung des  Unfall  Versicherungsgesetzes, 
stellten  wir  fest,  dafs  derselbe  einerseits  manche 
Bestimmungen  enthalte,  welche  entschieden  eine 
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Verschlechterung   des   bisherigen  Unfallversiche- 
rungsgeselzes darstellen,  andererseits  einige  Ver- 
besserungen aufweise,  die  den  seitens  der  Industrie 
geäufserten  Wünschen  Rechnung  tragen.  Diese 
Verbesserungen   aber   wurden    nicht   für  weit- 
tragend genug   gehalten,   um  schon  jetzt  eine 
Revision  des  Unfallversicherungsgesetzes  gerecht- 
fertigt erscheinen  zu  lassen.  —  Zu  dem  Gesetz- 
entwurf, betreffend  die  Erweiterung  der  Unfall- 
versicherung, nahm  die  Gruppe  eine  ablehnende 
Stellung  ein,   weil    derselbe   aller  statistischen 
Unterlagen  sowohl  für  das  Bedürfnifs  einer  solchen 
Versicherung  für  die  Kreise  des  Handwerks,  des 
Kleingewerbes,   des  Handels  u.  s.  w.,  als  auch 
für  die  geldlichen  Aufwendungen  entbehre,  die 
das  neue  Versicherungsgesetz  von  den  Betheiliglen 
fordern  werde.     Solche  statistischen  Unterlagen 
erscheinen  um  so  nothwendiger,  als  einerseits  die 
Frage  beantwortet    werden    mufs,    ob    die  be- 
theiligten Kreise  leistungsfähig  genug  sein  würden, 
diese  Lasten,   die  der  ausländische  Wettbewerb 
nicht  kennt,   zu   tragen,    und  andererseits  der 
Umstand    nicht    aufser  Acht    gelassen  werden 
darf,  dafs  diese  Kreise  für  die  Landwirtschaft 
und  das  Grofsgewerbe  die  Verbraucher  darstellen, 
deren  geschwächte  Consumkraft  auf  die  letzt- 
genannten Productivstände  unheilvoll  zurückwirken 
würde.    Die  Gruppe  verhehlte  sich  dabei  nicht, 
dafs  es  wünschenswerth  erscheinen  könne,  einige, 
besondere    Unfallgefahren    darbietende  Betriebe, 
wie  Schlosserei  u.  s.  w.,  dem  Unfallversicherungs- 
zwange  zu  unterwerfen,  wie  es  denu  tatsächlich 
zu  Unzuträglichkeiten  führt,   dafs  beispielsweise 
jetzt  ein  Schlosser,    wenn   er  als  Bauschlosser 
Ihätig  ist,  versichert  wird,  während  er  bei  jeder 
anderen  von  ihm  ausgeübten  Schlosserarbeit  un- 
versichert bleibt.  Bevor  aber  diese  Frage  gesetzlich 
geregelt  werden  kann,  ist  auf  das  entschiedenste 
zu  verlangen,  dafs  eingehende  statistische  Unter- 
lagen gefunden  werden,    aus   denen   die  Not- 
wendigkeit einer  solchen  Versicherung   und  der 
Umfang   der   aufzuwendenden    geldlichen  Opfer 
beurtheilt  werden   kann.     Da  derartige  Grund- 
lagen in  dem  in  Rede  stehenden  Gesetzentwürfe 
m  keiner  Weise   gegeben   waren ,    erklärte  die 
Gruppe  denselben   für  die  Industrie  als  völlig 
unannehmbar. 

In  Bezug  auf  die  Invaliditäls-  und  Alters- 
versicherung fafsle  der  Reichstag  im  Hinblick 
auf  die  allerorts  bei  der  Durchführung  dieses 
Gesetzes  hervorgetretenen  Schwierigkeiten  und 
Unzuträglichkeiten  die  Resolution,  .die  verbündeten 
Regierungen  zu  ersuchen,  die  Vorlage  der  in 
Aussicht  gestellten  Novelle  zur  Abänderung  des 
Invaliditäls-  und  Altersversicherungs  -  Gesetzes 
möglichst  zu  beschleunigen".  Hier,  wie  nicht 
minder  in  der  am  4.  November  d.  J.  im  Reichs- 
amt des  Inneren  staltgehabten  Sachversländigen- 
conferenz  zur  Berathung  einer  Vereinfachung  und 
Verbesserung    der  Arbeiterversicherungsgesetze, 


wurden  die  vielfachen  Mängel  und  Unzuträglich- 
keiten des  Invaliditäts-  und  Altcrsversicherungs- 
Gesetzes  von  den  verschiedensten  Seiten  beleuchtet 

I  und  durch  mehrere  Verbesserungsvorschläge  der 
unwiderlegliche  Beweis  geliefert,  dafs  man  heute 
nicht  vor  solchen  Fragen  stehen  würde,  wenn 
man  s.  Z.  den  industriellerseits  zu  dem  Gesetz- 
entwurf gemachten  Abänderungsvorschlägen  Gehör 
geschenkt  hätte.  Gestützt  auf  ihre  im  praktischen 
Leben  gesammelten  Erfahrungen,  und  ihre  bessere 
Kenntnifs  der  tatsächlichen  Verhältnisse,  hat 
damals  die  Industrie  in  der  eindringlichsten  Weise 
vor  einer  Gestaltung  des  Gesetzes  in  solcher 
Form,  wie  es  heule  besteht,  gewarnt  und  Ver- 
besserungsvorschläge gemacht.  Leider  hat  man 
dieselben  damals  nicht  angenommen  und  sieht 
sich  heule  genöthigl  anzuerkennen,  dafs  die  von 
der  Industrie  gehegten  Befürchtungen  in  mehr  als 
einem  Punkte  durch  dieThatsachen  bestätigt  worden 
sind.  Wie  auf  dem  Gebiete  der  Krankenkassen- 
gesetzgebung  werden  wir  es  daher  wahrscheinlich 

;  erleben,  dafs  man  unsere  ursprünglich  gemachten 
Vorschläge  zunächst  als  von  „ Interessentenkreisen* 
ausgehend  bekämpft  und  verwirft ,  später  aber 
als  richtig  anerkennt  und  berücksichtigt. 

Ueber  die  Arbeiterve  rhällnissc  im 
Bezirk  der  Gruppe  ist  im  wesentlichen  nur  das 
zu  bestätigen,  was  wir  im  vorigen  Jahresbericht 
ausgeführt.  Der  gesunde  Sinn,  der  in  der  eisen- 
arbeitenden Bevölkerung  Rheinlands  und  West- 
falens steckt,  hat  sich  auch  in  dem  verflossenen 
Jahre  vielfach  in  der  ablehnenden  Haltung  ge- 
zeigt, welche  man  der  socialdemokratischen  Be- 
wegung gegenüber  au  den  Tag  gelegt  hat.  Wir 
fürchten  jedoch,  dafs  bei  der  immer  mafsloser 
werdenden  Agitation  der  Socialdemokratie  auch 
der  verständige  Arbeiter  von  derselben  umgarnt 
werden  wird,  wenn  nicht  Mittel  und  Wege  ge- 
funden werden,  diesem  wüsten  Treiben  Einhalt 
zu  gebieten.  Die  vom  Reichstage  abgelehnte 
Umsturzvorlage  litt  an  so  vielen  offenbaren  Mängeln, 
dafs  auch  wir  derselben  unsere  Zustimmung  nicht 
geben  konnten;  wir  sind  aber  der  Meinung,  dafs 
die  Slaatsregierung  Mittel  und  Wege  finden  mufs, 
der  die  Gesetze  höhnenden  Agitation  entgegen- 
zutreten und  den  Arbeiter  im  Bewufstsein  zu 
erhalten,  dafs  er  nicht  nur  Rechte,  sondern 
auch  Pflichten  hat.  Leider  ist  nach  dieser 
Richtung  hin  in  den  letzten  Jahren  das  Not- 
wendige nicht  nur  nicht  getan  worden,  sondern 
manche  Mafsiegeln  haben  geradezu  das  Gegen- 
teil bewirkt. 

Aus  der  übrigen  wirtschaftlichen  Gesetz- 
gebung erwähnen  wir  zunächst  das  neue  Stempel- 
steuergesetz, welches  in  der  diesjährigen 
Tagung  des  Landtags  eingebracht  und  verabschiedet 
wurde,  um  am  1.  April  1896  in  Kraft  zu  treten 
Da  die  Stempelsteuern  zuletzt  im  Jahre  1822 
gesetzlich  geortinet  waren,  so  pafste  das  damals 
zustande  gekommene  Gesetz  in  die  heutigen  w.rlh 
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schaftlichen  und  Verkehrsverhällnisse  nicht  mehr 
hinein;  etliche  vierzig  Verordnungen,  gesetzliche 
Abänderungen,    Declarationen   n.  s.  w.  trugen 
dazu   bei,  das  Gebiet  dieser  Steuer  so  unüber- 
sichtlich als  möglich  zu  machen,  und  auch  die 
obersten   Gerichtshöfe   fällten   schliefslioh  direct 
sich    widersprechende    Entscheidungen.  Eine 
Reform  wie  eine  Codification  wurde  darum  von 
allen  Seiten  als  nothwendig  erachtet.   Der  Wider- 
stand,   den   der   Entwurf   in  wirtschaftlichen 
Kreisen  fand,  richtete  sich  aber  mit  Recht  gegen 
Einzelheiten  und  zwar  insbesondere   gegen  den 
Versuch,  den  Stempel  bei  Kauf-  und  Lieferungs- 
verträgen wieder  einzuführen.   Wir  wendeten  uns 
um    so    mehr   gegen   diesen  Versuch,    als  der 
gelegentlich  der   Bcralhung  des  Rcichsstempel- 
gesetzes   vom  29.  Mai  1885    ausdrücklich  aus- 
gesprochene Zweck,    die  Producenten  für  das, 
was  sie  produciren,  von  der  Stempelsteuer  frei  zu 
lassen  und  damit  den  Bedürfnissen  der  produetiven 
Stände,  der  Industrie,  der  Landwirtschaft  und  des 
Handwerks  gerecht  zu  werden,  doppelte  Berück- 
sichtigung in  einer  Zeit  verdient,  in  der  die  Be- 
lastung der   produetiven  Stände  durch  die  seit 
dem   Jahre    1885    in    Kraft    getretenen  sozial- 
politischen  Gesetze   eine    kaum   erträgliche  Zu- 
nahme  erfahren  hat.    Auch  darauf  wiesen  wir 
hin.  dafs  dieser  Stempel  um  so  ungerechter  und 
unerträglicher  sein  würde,  als  er  für  die  Waare 
auf  ihrem  Wege  vom  Rohstoff  bis  in  die  Hand 
des  Consumentcn   oft  fünf,   sechs  und  mehrere 
Mal  zur  Erhebimg  käme.    Beispielsweise  würde 
der  Zucker  getroffen  bei  der  Lieferung  der  Rüben 
seitens  der  Landwirtschaft  an  die  Fabriken,  bei 
der  Ucberlassung  des  Zuckers  bezw.  der  Neben- 
producle  von   der  Fabrik   an  den  Händler,  bei 
dem  Verkauf  durch  den  Händler  an  die  Raffinerie, 
bei    dem  Absatz  der  Raffinerie   an   den  Grofs- 
händler  mit  raffinirtem  Zucker,  und  endlich  beim 
Verkauf  des  Zuckers  durch  den  Grofshändler  an 
den  Detailüsten.  Ebenso  würde  die  Kohle  mehrfach 
besteuert  werden  beim  Verkauf  seitens  der  Zechen 
an  das  Kohlensyndicat,  beim  Verkauf  seitens  des 
Syndicats  an  die  Händler,   beim  Verkauf  seitens 
der  Händler   an    die  Verbraucher.     In  vielen 
anderen   Industrieen,    beispielsweise  dem  Eisen- 
gewerbe,  der  Tcxtil-  und  der  chemischen  In- 
dustrie,   gehe  der  Weg  der  Veräußerung,  den 
das  Product  vom  Rohstoff  bis  zur  fertigen  Waare 
zu  machen  hat,  vielfach  noch  durch  mehr  Hände, 
so  dafs  diese  Stempelsteuer  den  ganzen  Handel 
und  Wandel  in  einer  Weise  belasten  würde,  die 
gerade   angesichts   der   augenblicklichen  Well- 
bewerbsverhältnisse   durchaus  unangebracht  er- 
scheine.   Denn  wie  schwer  diese  Belastung  sein 
würde,   zeige  allein  schon  die  Berechnung  des 
«Vereins   für   die    bergbaulichen   Interessen  im 
Oberbergamtsbezirk    Dortmund",    welche  nach- 
weist,   dafs   lediglich   der   rheinisch- westfälische 
Bergbau  eine  jährliche  Stempelsteuer  von  338  440  -  # 


zu  entrichten  haben  würde.   Eine  derartige  Steuer 
müsse  auf  Landwirtschaft,  Industrie,  Handwerk 
und  Handel  um  so  schwerer  lasten,  als  sie  eine 
einseitig    preufsische  Steuer  sei,   die  uns  den 
übrigen  Bundesstaaten  gegenüber  in  neuen  schweren 
Nachtheil  setze,   nachdem   erst  vor  kurzem  in 
Preufsen  die  Gewerbesteuer  in   recht  empfind- 
licher Weise  erhöht  worden  sei.    Unser  Wider- 
spruch  hatte  vollen  Erfolg,    da  in  dem  neuen 
Gesetze  auch   die  Lieferungsverträge  über  nicht 
vertretbare  Sachen   (bisher  l/s  v-  H.)   von  der 
Stempelpflicht  befreit  sind.    Auch  die  im  §  31, 
Abs.  2  des  neuen  Gesetzes  entgegen  dem  Ent- 
würfe eingeschalteten  sehr  erheblichen  Gautelen, 
die  namentlich  den  Geschäftsverkehr  des  Grofe- 
kaufmanns,     des    Grofsgewerbetreibenden,  des 
Banquiers,  insbesondere  des  Contocorrentverkehrs, 
gegen   Uebergriffe   der  Steuerbehörden  sichern, 
bedeuten   eine  Verbesserung  des  Entwurfs,  von 
dem  wir  mit  Recht  ein  lästiges  Eindringen  der 
Steuer-  und  Controlbehörden  in  die  privaten  Ver- 
hältnisse des  Steuerpflichtigen  befürchteten. 

Auch  unserem  Antrage  betreffs  Beseitigung 
der  durch  das  neue  Gommunalabgabengesetz  in 
Kraft  getretenen  Doppelbesteuerung  von 
aufs  erpreu  fsischem  Grundbesitz  und 
Gewerbebetrieb  ist  durch  ein  Gesetz  vom 
8.  Juli  d.  J.  entsprochen  worden. 

Am  18.  Mai  1895  trat  das  Gesetz,  betreffend 
die  Aenderung  des  Zolltarifgcsetzes,  in  Kraft, 
nach  welchem  zollpflichtige  Waaren,  welche  aus 
Staaten  herstammen,  welche 'deutsche  Schiffe  oder 
deutsche  Waaren  ungünstiger  behandeln  als  die- 
jenigen anderer  Staaten,  soweit  nicht  Vertrags- 
bestimmungen entgegenstehen,  mit  einem  Zu- 
schlage bis  zu  100%  des  Betrages  der  tarif- 
mäfsigen  Eingangsabgabe  belegt  werden  können. 
Tarifmäfsig  zollfreie  Waaren  können  unter  der 
gleichen  Voraussetzung  der  Entrichtung  eines 
Zolls  in  Höhe  bis  zu  20  %  des  Wertes  unter- 
worfen werden.  Die  Erhebung  eines  solchen 
Zuschlags  bezw.  Zolls  wird  nach  erfolgler  Zu- 
stimmung des  Bundesrats  durch  kaiserliche 
Verordnung  angeordnet. 

Von  dem  Handelsvertrage  mit  Rufs- 
land  hatte  die  niederrheinisch-westfälische  Eisen- 
und  Stahlindustrie  von  vornherein  nur  insoweit 
Vortheil  erhofft,  als  eine  regere  Beschäftigung 
anderer  Districle,  namentlich  Schlesiens,  für  den 
Export  nach  Rufsland  den  Wettbewerb  auf  dem 
einheimischen  Markt  entlasten  würde.  Diese 
Hoffnung  ist  erfüllt  worden,  und  auch  sonst  sind 
die  Einwirkungen  dieses  Handelsvertrages  günstige 
zu  nennen. 

Die  Ausfuhr  der  deutschen  Eisen-  und  Stahl- 
industrie nach  Rufsland  zeigt  auch  im  ganzen 
ersten  Halbjahr  1895  eine  sehr  günstige  Ent- 
wicklung. Für  die  acht  wichtigsten  Artikel  dieser 
Ausfuhr  stellt  sich  bei  einer  Vergleichung  mit 
den  beiden  Vorjahren  folgendes  Ergebnifs  heraus: 
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Eiaenausfahr  nach  Ru  Island 
in  Doppelcent  nern 


Januar- Juni 

1895 

]8fU 

1893 

fccK-  und  Winfceleisen 

139  791 

87  708 

61671 

Ci  —  LAi,„  — 

438  450 

297  554 

197  991 

rlatten  und  Bleche  .  .  . 

190  837 

108  054 

84  315 

Grobe  Eisenwaaren  .  .  . 

66  943 

49  442 

47  085 

Zusammen 

842  021 

542  758 

391  062 

usfuhr  nacfc 

R  ii  Island 

in  Doppolieiitnern 

1Ü05 

1891 

16'j:i 

Locomobilen  und  Loco- 

5  216 

1  922 

1  502 

Maschinen  aus  Gufseisen 

112  881 

73  901 

50  233 

Maschinen  aus  Schmied- 

13  149 

10  240 

9  926 

6  846 

4  895 

2  975 

Zusammen 

138  092 

91  018 

64  636 

Im  erslen  Halbjahr  1895  hat  sich  also  gegen- 
fibcr  dem  gleichen  Zeitraum  im  Jahre  1893  sowohl 
bei  Eisen  wie  bei  Maschinen  die  Ausfuhr  mehr 
als  verdoppelt;  dies  trifft  auch  nahezu  für  jeden 
einzelnen  der  aufgeführten  acht  Hauptartikel  zu. 
Dieses  Ergebnifs  ist  um  so  bemerkenswerter, 
als  im  ersten  Halbjahr  1893  Kampfzölle  für  die 
deutschen  Erzeugnisse  in  Rufsland  noch  nicht 
beslanden,  die  deutsche  Eisen-  und  Maschinen- 
ausfuhr litt  in  jenem  Zeitraum  nur  unter  den 
wiederholten  Zollerhebungen,  welche  im  russischen 
Tarif  gleichmafsig  für  die  Erzeugnisse  aller  Länder 
eingeführt  waren.  In  den  oben  angegebenen 
Zahlen  kommt  demnach  die  gegen  die  Zeit  vor 
dem  Zollkriege  eingetretene  bedeutende  Besserung 
der  deutschen  Ausfuhr  recht  eigentlich  zum  Aus- 
druck. Welcher  erhebliche  Anlheil  von  der 
deutschen  Gesammtausfuhr  in  diesen  Artikeln  auf 
den  neu  gewonnenen  Absatz  nach  Rufsland  ent- 
fällt, zeigt  die  nachstehende  Uebersicht:  Von  der 
Gesammtausfuhr  Deutschlands  machte  die  Ausfuhr 
nach  Kufsland  in  Procenlen  aus: 

hei  Eck-  und  Winkeleisen   17,7  '„ 

,   Stabeisen   30.6  , 

,   Platten  und  Blochen   35.0  „ 

.   Groben  Eisenwaaren   12,6  , 

.  Locomoliven  und  Locomobilen  .  17.6  , 

,  Maschinen  aus  Gufseisen  ....  25,4  , 

.  Maschinen  aus  Schmiedeten  .  .  1S.0  , 

.  Nähmaschinen   15,7  , 

Fast  in  allen  diesen  Artikeln  ist  Hufslarid 
wieder  der  wichtigste  Abnehmer  deutscher  Erzeug- 
nisse geworden. 

Insonderheit  darf  Rufsland  als  das  bedeutendste 
Absatzgebiet  für  deutsche  Maschinen  bezeichnet 
werden.  Namentlich  ist  dies  in  Bezug  auf  land- 
wirtschaftliche Maschinen,  Werkzeugmaschinen 
u.  s.  w.  der  Fall,  während  in  Locomotiven,  Kesseln 
"nd  Nähmaschinen  die  russische  Industrie  bereits 
so  weit  fortgeschritten  ist,  dafs  sie  diese  Artikel 
selbst  verfertigen  kann;  doch  haben  auch  be- 
züglich der  letzteren  die  deutschen  Lieferungen 
wesentlich  zugenommen.  Selbst  in  Locomotiven 
und  Locomobilen  ist  jetzt  Rufsland  der  Haupt- 
abnehmer für  die  deutsche"  Industrie  geworden, 
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obwohl  die  Lieferungen  von  Locomotiven  für  die 
russischen  Bahnen  grundsätzlich  nur  dann  an  das 
Ausland  vergeben  werden,  wenn  die  russische 
Industrie  den  Bedarf  nicht  zu  decken  vermag. 

Der  mit  der   spanischen   Regierung  im 
August   1893    vereinbarte,    vom   Reichstag  im 
Dccember   1893   genehmigle,    von   den  Cortes 
aber  verworfene   Handelsvertrag    hat   auch  bis 
]  heute   nicht   zum   Abschlufs    gebracht  werden 
!  können.   Der  von  Deutschland  nach  zehnmaligem 
i  Verlängern  des  Haudelsprovisoriums  erklärte  Zoll- 
|  krieg  dauert  daher  zur  Stunde  noch  fort. 

Dem  von  dem  Abgeordneten  Freiherrn  Heyl  zu 
Hernsheim  und  Genossen  im  Reichstag  gestellten 
Antrage,  die  verbündeten  Regierungen  zu  ersuchen, 
den  Freundschafts-,  Handels-  und  Schiffahrlsvertrag 
mit  der  Aigentinischen  Republik  vom  19.  Sep- 
tember 1857  auf  Grund  des  Art.  14  dieses  Ver- 
trages zu  kündigen,  sind  wir  aus  der  Erwägung 
entgegengetreten,  dafs  von  der  vorgeschlagenen 
Kündigung,  sofern  sie  den  Zweck  haben  sollte, 
die  landwirtschaftlichen  Producte  vom  deutschen 
Markte  fern  zu  halten,  für  die  deutsche  Land- 
wirtschaft keinerlei  Nutzen  zu  erhoffen  stehe, 
dafs  andererseits  aber  die  Kündigung  dieses  Ver- 
trages, die  ohne  Zweifel  zu  einem  Zollkriege 
führen  müfste,  die  Interessen  einer  ganzen  Reihe 
hochwichtiger  Industriezweige,  die  hinsichtlich 
der  von  ihnen  benöthiglen  Rohproducte  auf  den 
Bezug  aus  Argentinien  oder  hinsichtlich  des 
Absatzes  ihrer  Fabricate  auf  die  Ausfuhr  nach 
Argentinien  angewiesen  sind,  sowie  auch  die 
Interessen  der  deutschen  Schiffahrt,  in  bedenk- 
lichster Weise  schädigen  würde. 

In  betreff  des  von  der  Republik  Chile  ge- 
kündigten Handelsvertrages  haben  wir  eine  Enquete 
veranstaltet,  welche  noch  nicht  zum  Abschlufs 
gelangt  ist.  Unser  Bestreben  wird  darauf  ge- 
richtet sein,  dafs  wir  bei  der  Neuregelung  der 
Veihiillnisse  auf  keinen  Fall  schlechter  gestellt 
werden,  als  die  übrigen  europäischen  Staaten. 

Das  neue  .Amtliche  Waarcnverzeichn  ifs 
zum  Zolltarif  wird  am  1.  Januar  1896  in 
Kraft  treten  und  bringt  für  die  Eisenindustrie 
mehrere  bedeutsame  Aenderungen.  die  wir  in 
der  Zeitschrift  »Stahl  und  Eisen«  Nr.  21  vom 
1  November  d.  J.  zusammengestellt  haben. 

Betreffs  der  vermehrten  Verwendung  deutschen 
Schiffbaumaterials  wurde  auf  unseren  Antrag 
seitens  des  Hauptvereins  eine  Comm.ssion  ein- 
gesetzt, welche  am  IG.  November  d.  J.  zur  Be- 
ratung in  Hannover  zusammentrat.  Diese  Be- 
ratung verlief  in  glücklichster  Weise  und  rüg 
in  umfassendem  Maßstäbe  zur  Klärung  des  \er- 
hällnisses  zwischen  Schiffbau  werften  einerseits 
und  den  Eisen-  und  Stahlwerken  andererseits  bei. 
Nach  lebhaftem  Meinungsaustausch  wurde  der 
nachfolgende  Beschluß  rag  einst.mm.g  ange- 
nommen: ,Die  Commission  ersuch  den  Haupt- 
verein, Schritte  zu  tun,  dafs  1.  die  Eisenbahn- 
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tarife  für  Schiffbaumalerial  so  niedrig  als  eben 
möglich  bemessen  werden,  dafs  2.  für  alle  zu  staat- 
lichen Transporten  dienenden  Schiffe  regierungs- 
seitig die  Verwendung  deutschen  Materials  vor- 
geschrieben werde,  dafs  3.  die  deutschen  Schiff- 
bauwcrfte  bei  jeder  Lieferung  ihre  Anfragen  an 
eine  Centralstelle  der  deutschen  Walzwerke  richten. 

Der  Gesetzentwurf,  betreffend  den  unlauteren 
Wettbewerb,  enthielt  in  seiner  ursprünglichen 
Fassung  eine  Menge  recht  bedenklicher  Be- 
stimmungen, die  wir  gelegentlich  der  Verhand- 
lungen, welche  über  diesen  Gesetzentwurf  im 
>  Central  verband  deutscher  Industrieller«  statt- 
fanden, bekämpft  haben.  Es  ist  darauf  ein 
zweiter  Gesetzentwurf  der  öffentlichen  Kritik  unter- 
breitet worden ,  über  den  seitens  des  Vorstandes 
der  Gruppe  in  seiner  Sitzung  vom  17.  Octobcr 
d.  J.  beralhen  wurde. 

Sodann  fanden  Verhandlungen  über  diesen  Ge- 
setzentwurf in  der  am  30.  November  ds.  Js.  zu 
Berlin  abgehaltenen  Ausschufssitzung  des  «Cen- 
traiverbandes deutscher  Industrieller''  statt,  in 
welcher  Herr  Geheimer  Finanzrath  Jencke  den- 
selben eingehend  beleuchtete  und  folgende  Be- 
schlufsanträge  stellte: 

»Der  Ausschufs  des  Centraiverbandes  erklärt 
sich  mit  dem  dem  Bundesrath  zur  Beschlufsfassung 
vorgelegten  neueren  Entwürfe  eines  Gesetzes  zur 
Bekämpfung  des  unlauteren  Wettbewerbs  in  seinem 
haupsächlichen  Inhalte  einverstanden.  Derselbe 
hält  ein  baldiges  Einschreiten  der  Gesetzgebung 
für  geboten  und  erachtet  es  insbesondere  für  an- 
gemessen, dafs  der  unlautere  Wettbewerb  nicht 
nur  civilrechtliche  Haftung,  sondern  in  den 
schwereren  Fällen,  wie  sie  der  Gesetzentwurf  ge- 
kennzeichnet hat,  auch  strafrechtliches  Einschreilen 
zur  Folge  hat. 

Zu  den  Paragraphen  des  Gesetzentwurfs  be- 
schliefst der  Ausschufs,  wie  folgt  : 

Zu       1  und  2.  Einverstanden. 

Zu  §  3.  Einverstanden ;  doch  wird  beantragt, 
die  Worte  einzufügen:  rin  bestimmten  Mengen- 
einheiten nach  deutschem  Mafs  und  Gewicht." 

Zu  §§  4  und  5.  Einverstanden. 

Zu  §  6.  a)  die  Worte:  .darauf  berechnet 
und*  sind  zu  streichen. 

b)  Es  erscheint  zweckmäfsig,  dafs  dem  Ge- 
schädigten an  erster  Stelle  ein  Anspruch  auf 
Unterlassung  der  mifsbräuchlichen  Art  der  Be- 
nutzung und  erst  an  zweiter  Stelle  d.  h.  wenn 
jener  Anspruch  erfolglos  geltend  gemacht  worden 
ist,  ein  Recht  auf  Ersatz  des  Schadens  eingeräumt 
werde. 

c)  Für  die  Geltendmachung  des  Anspruchs 
auf  Unterlassung  der  mifsbräuchlichen  Art  der 
Benutzung  und  der  Klage  auf  Schadenersatz  ist 
eine   angemessene   Verjährungsfrist  festzusetzen. 

Zu  §  7.  a)  Nach  der  Fassung  des  Entwurfs 
bleiben  diejenigen  straffrei,  welche  sich  bei  In- 
krafttreten des  Gesetzes  in  einem  längeren  con- 


tractlichen  Dienstverhältnifs  bereits  befinden,  die 
von  ihnen  verlangte  schriftliche  Zusicherung  der 
Verschwiegenheit  ablehnen,  nach  dem  Austritt 
aus  der  innegehabten  Stellung  bei  Ablauf  der 
Contraclsdauer  aber  Geschäfts-  oder  Betriebs- 
geheimnisse unbefugt  au  Andere  zu  Zwecken  des 
Wettbewerbs  mittheilen.  Dasselbe  gilt  bezüglich 
derjenigen,  welche  bei  Inkrafttreten  des  Gesetzes 
aus  einer  Stellung,  in  welcher  ihnen  Geschäfts- 
oder Betriebsgeheimnisse  anvertraut  waren,  bereits 
ausgeschieden  sind.  Es  wird  im  Gesetz  Vorsorge 
zu  treffen  sein,  dafs  auch  diese  Fälle  unter  die 
Bestimmungen  des  Gesetzes  fallen. 

h)  Die  Bestimmung  des  Paragraphen  ist  da- 
hin zu  erweitern,  dafs  auch  der  Versuch  straf- 
bar ist. 

Zu  §  8.  Die  in  §  7  ausgesprochene  Ver- 
pflichtung zum  Schadenersatz  ist  auf  denjenigen 
auszudehnen,  welcher  es  unternimmt,  einen 
Anderen  zu  einer  Zuwiderhandlung  gegen  die 
Vorschrift  des  §  7  zu  verleiten  und  zwar  der- 
gestalt, dars  derselbe  mit  dem,  welcher  sich  der 
widerrechtlichen  Mittheilung  oder  Verwerthung 
von  Geschäfts-  oder  Betriebsgeheimnissen  schuldig 
gemacht  hat,  solidarisch  für  die  Schadenersatz- 
leistung verpflichtet  ist. 

Zu  §§  9  bis  12.  Einverstanden." 
Diese  Anträge  nebst  einem  Antrag  des  Hrn. 
Vopelius,  Bestimmungen  in  das  Gesetz  aufzu- 
nehmen, nach  welchen  das  lästige,  verkappte 
Eindringen  fremder  Personen  in  einen  Fabrik- 
oder Geschäftsbetrieb  zum  Zweck  der  Spionage 
oder  des  Diebstahls  eines  Betriebs-  oder  Ge- 
schäftsgeheimnisses unter  hohe  Strafe  gestellt 
wird,  wurden  einstimmig  angenommen. 

Auf  dem  Gebiete  des  Verkehrswesens  hat 
die  Staatseiscubahnverwaltung  unserem  Antrage, 
dafs  in  den  Ausnahmetarif  10a  auch  gewöhnliches 
Stabeisen  und  Nieten,  sofern  diese  Artikel  Ver- 
wendung im  deutschen  Seeschiffbau  finden,  ein- 
bezogen werden,  entsprochen.  Die  preufsischen 
Staalsbahnen  sind  nämlich  seitens  des  Herrn 
Ministers  der  öffentlichen  Arbeiten  ermächliüt 
worden,  eine  Ausdehnung  der  bestehenden  Aus- 
nahmetarife  für  Eisen  und  Stahl  zum  Bau  von 
Seeschiffen  auf  eine  Reihe  weiterer  Artikel  des 
Specialtarifs  I  sowie  auf  sämmtliche  Eisen-  und 
Stahlartikel  des  Specialtarifs  II  eintreten  zu  lassen. 
Der  so  erweiterte  Schiffbaueisentarif  umfafst  1. 
folgende  Gegenstände  des  Specialtarifs  I  des 
deutschen  Gütertarifs:  Anker,  Schiffsketten,  Schiffs- 
rippen,  Drahtseile,  Nieten,  Nägel,  Schrauben  und 
Unterlagsscheiben  zu  Schrauben  und  Muttern; 
2.  Eisen  und  Stahl,  wie  im  Specialtarif  II  des 
deutschen  Gütertarifs  genannt. 

Die  Bestrebungen,  eine  Ermäßigung  der 
Eisenbahnfrachtsätze  für  Massengüter 
herbeizuführen,  sind  auf  das  eifrigste  fortgesetzt 
worden.  In  einer  Eingabe  vom  24.  November 
1804  erbaten  wir  vom  Herrn  Minister  der  öffent- 
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liehen  Arbeiten  die  bereits  am  22.  Mai  1891 
vom  Landeseisenbahnratli  befürwortete  Ausdehnung 
des  Rohstofftarifs  auf  Kohlen  und  Koks.  Wir 
begründeten  in  dieser  Denkschrift  die  Notwendig- 
keit dieser  Frachtermäfsigung  mit  dem  Hinweis 
auf  den  ausländischen  Wettbewerb. 

Die  einzige  Möglichkeit  für  die  deutschen 
Werke,  diesem  ausländischen  Wettbewerb  gegen- 
über bestehen  zu  können,  liegt  in  der  Herab- 
setzung der  Frachten  für  Koliproducte,  ins- 
besondere Kohlen  und  Koks.  Denn  ein  anderes 
Mittel,  die  Selbstkosten  zu  ermäfsigen.  besitzen 
die  deutschen  Werke  nicht,  zumal  diese  Selbst- 
kosten, welche  durch  die  Ausnutzung  jedes  tech- 
nischen Fortschrittes  thunlichst  zu  vermindern 
gerade  die  deutsche  Industrie  allen  anderen  Län- 
dern voran  auf  das  äufserstc  bemüht  gewesen 
ist,  fortwährend  eine  Erhöhung  auch  durch  andere 
Umstände,  als  die  vorher  genannten,  erfahren 
haben.  Das  vierte  Procent  der  Einkommensteuer 
trifft  die  Grofsindustrie,  das  eine  Procent  der 
Gewerbesteuer  ebenfalls:  überall  ein  beständiges 
Anwachsen  der  Selbstkosten,  nirgends  eine  Er- 
mäfsigung.  Eine  solche  haben  wir  auch  nicht 
in  den  Löhnen.  Mögen  die  letzteren  seit  1889 
auch  da  und  dort  etwas  ermäfsigt  worden  sein, 
nirgends  sind  sie  auf  das  Niveau  von  vor  1889 
zurückgegangen.  Eine  Ermäfsigung  der  Selbst- 
kosten auf  einem  andern  Wege  als  dem  der 
Frachtermäfsigung  ist  also  ausgeschlossen. 

Nun  hat  die  Staatsregierung  ohne  Zweifel 
das  allergröfste  Interesse  daran,  der  inländischen 
Industrie  den  Kampf  mit  der  Industrie  des  Aus- 
landes, namentlich  Englands  und  Belgiens,  nicht 
unmöglich  zu  machen,  sondern  im  Gegentheil  in 
Frachtermäfsigungen  das  geeignete  Mittel  zu  er- 
greifen, um  diesen  Kampf  soviel  als  möglich  zu 
erleichtern.  Denn  es  steht  hierbei  nicht  das 
Wohl  und  Wehe  der  einzelnen  Industriellen  in 
frage,  sondern  es  handelt  sich  darum,  die  Grund- 
lage einer  Industrie  zu  fördern  und  zu  stützen, 
welche  zu  einem  der  bedeutendsten  wirlhschafl- 
liehen  Factoren  in  unserm  Staatshaushalte  und 
unserer  ganzen  ökonomischen  Gliederung  heran- 
gewachsen ist. 

Dieser  Eingabe,  auf  die  uns  eine  Entscheidung 
noch  nicht  zugegangen  ist,  haben  wir  unter  dem 
4.  Januar  1895  eine  Denkschrift  folgen  lassen, 
welche  die  Nolhwendigkeit  der  Ermäfsigung  der 
Ei?enerzfrachten  darthut.  Neben  der  wiederholt 
dargelegten  Erznoth,  unter  der  die  niederrheinisch- 
westfälische  Hochofenindustrie  leidet,  ist  in  dieser 
Denkschrift  auch  der  weiteren  allgemeinen  Momente 
nationalwirthschaftlicher  Natur  gedacht  worden, 
welche  für  diese  Tarifermäfsigung  sprechen. 

In  erster  Linie  rechnen  wir  dahin  die  That- 
sache,  dafs  es  nur  auf  diesem  Wege  möglich 
sein  wird,  der  steigenden  Einfuhr  ausländischer 
Erze  Einhalt  zu  thun,  für  die  Deutschland  anderen 
Nationen  mehr  und   mehr  tributär  wird.  So 


begannen  mit  der  Einführung  schwedischer  Erze 
die  niederrheinisch-westfälischen  Hochofenwerke 
im  Jahre  1890.  Bereits  im  folgenden  Jahre  1891 
wurde  die  verhälluifsmäfsig  giofse  Menge  von 
75  000  t  von  Grängesbcrg  aus  eingeführt.  Seit 
1892  bedienen  Niederrhein  und  Westfalen  sich 
des  Gellivara-Erzes  regelmäfsig.  Es  gelang  diesem 
Erze  bald,  seinen  Antheil  in  den  durch  Granges- 
berg  vorbereiteten  Markt  zu  finden.  Nachdem 
1*91  einige  Probesendungen  geliefert  waren,  trat 
Gellivara  1892  mit  einer  Menge  von  rund 
130  000  t  auf,  welche  zum  gröfslen  Theil  in 
phosphorhaltigem  Material  geliefert  wurden.  Seit- 
dem ist  eine  regelmäfsige  Steigerung  der  Einfuhr 
aus  Gellivara  und  dem  Grängesbergdistrict  zu 
verzeichnen.  Dieselbe  betrug  1898  bereits 
330  000  t  nach  Rheinland  und  Westfalen.  Das 
Jahr  1894  setzte  diese  Steigerung  fort,  und  ehe 
es  zu  Ende  gehl ,  werden ,  heifst  es  in  der 
Denkschrift,  in  ihm  über  450  000  t  Gränges- 
berg-  und  Gellivara  -  Erze  nach  dem  Nieder- 
rhein und  Westfalen  geliefert  sein  Für  1895 
sind  bereits  mehrere  100  000  - 1  -  Abschlüsse  in 
beiden  Erzarten  gethätigt.  Rechnen  wir  die 
spanischen  Erze  hinzu,  so  ist  zur  Zeil  der  Nieder- 
rhein und  Westfalen  für  rund  17  Mill.  Mark  jährlich 
an  das  Ausland  für  den  Erzbezug  tributär.  Diese 
Millionen  können  zum  gröfstenTheil  im  Landebleiben, 
wenn  wir  die  lothringische  Minette  zu  billigeren 
Frachtsätzen  zu  beziehen  in  der  Lage  sind. 

Dafs  aus  dieser  Tarifermäfsigung  der  Staats- 
eisenbahnverwaltung Frachtausfälle  erwachsen 
sollten,  vermögen  wir  nicht  zu  glauben.  Im 
Gegentheil  sind  wir  der  Ansicht,  dafs  durch  die 
Verdrängimg  der  zur  Zeit  gröfstentheils  auf  dem 
Wasserwege  bezogenen  ausländischen  Erze,  an 
deren  Stelle  die  Minette  treten  sollen,  den  Slaats- 
eisenbahnen  grofse  neue  Frachtmengen  zugeführt 
werden  würden,  zumal  bei  dieser  Frachtermäfsi- 
gung nicht  nur,  wie  bisher,  geringe  Mengen 
ausschließlich  hochhaltiger  Minette,  sondern  be- 
deutende Massen  geringhaltiger  Erze  transportirt 
werden  würden.  Auch  die  Verwendung  einer 
grofsen  Anzahl  bisher  leer  von  Lothringen  und 
Luxemburg  nach  dem  Niederrhein  und  Westfalen 
laufender  Wagen  spielt  dabei  eine  nicht  unbe- 
trächtliche Rolle,  so  dafs  unserer  festen  Ansicht 
nach  auf  die  Dauer  bedeutende  Mehreinnahmen 
für  die  Staatseisenbahnen  die  Folge  dieser  Tarif- 
ermäfsigung sein  würden. 

Diese  Denkschrift  hat  der  Königl.  Staatseisenbahn- 
verwaltung  auf  Antrag  des  Bezirkseisenbahnraths 
Köln,  dessen  Ausschufs  sich  am  3.  Mai  mit  dieser 
Angelegenheit  beschäftigle,  Veranlassung  gegeben, 
zunächst  durch  eine  Commission  die  Verhältnisse 
mehrerer  Hüttenwerke,  sowohl  des  niederrbeinisch- 
westfälischen,  als  auch  des  westdeutschen  Bezirks 
einer  Prüfung  zu  unterziehen  und  sodann  die 
Angelegenheit  dem  Bezirkseisenbahnrathe  Köln  zur 
Beratung  zu  überweisen.    Mit  dieser  Berathung 
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verbunden  wurde  zugleich  unser  an  den  Herrn  1 
Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  gerichteter 
Antrag,  dafs  für  Kalksteine  für  den  Hüttenbetrieb 
der  Frachtsalz  mindestens  auf  den  sogenannten 
Nolhslandstarif,  d.  i.  1,5  «J.  für  das  tkm  und  6  H 
Abfertigungsgebühr,  herabgesetzt  werde,  ein  Antrag, 
zu  dessen  Begründung  wir  darauf  hingewiesen 
hatten,  dafs  in  der  bisherigen  Tarifbildung  für  j 
Kalksteine  eine  Ungerechtigkeit  vorliege,  da  sie 
unter  den  Hüttenmaterialicn  den  geringsten  Geld-  i 
werth  an  sich  repräsentiren  und  zu  den  höchsten 
Tarifen  gefahren  werden.  Auch  darauf  hatten 
wir  aufmerksam  gemacht,  dar»  die  weltbewcrbenden 
belgischen  Hochöfen  zu  Frachten  anfahren,  welche 
durchschnittlich  um  die  Hälfte  billiger  sind,  als  die 
entsprechenden  preufsischen  Frachten. 

Der  am  9  October  d.  J.  zu  Köln  versammelte 
ständige  Ausschuß  des  Bezirkscisenbahnraths  be- 
schlofs,  unsern  Antrag  auf  Herabsetzung  der  Eisen- 
erzfrachten auf  weitere  Entfernungen,  insbesondere 
für  den  Versand  von  Lothringen-Luxemburg  nach 
dem  Niederrhein,  und  zwar  hier  in  Höhe  von  1 ,20  <■  K 
die  Tonne,  mit  dem  Amendement  Hasenclever 
auf  Streichung  der  Worte  »auf  weitere  Entfer- 
nungen«, und -dem  Amendement  Seebohm:  , diese 
Frachtsätze  so  zu  bemessen,  dafs  die  Fracht- 
ermäfsigung  auf  Erze  auch  für  dieHochofcninduslrie 
an  der  Saar  wirksam  werde,*  zu  befürworten,  dagegen 
den  Antrag  des  Vorstandes  der  Hombacher  Eisen- 
werke auf  Ermäfsigung  der  Mincttefrachlen,  unter 
gleichzeitiger  Herabsetzung  der  Frachten  für  Koks 
nach  Lothringen-Luxemburg  und  Hoheisen  von 
dort  nach  den  Consumslellcn  abzulehnen;  ferner 
unsern  Antrag  auf  Herabsetzung  des  Fracht- 
salzes für  Kalksteine  zum  H  il  1 1  e  n  bei  riebe  zu 
befürworten.  In  Bezug  auf  den  Antrag  des 
Berg-  um!  Hüttenmännischen  Vereins  für  die 
Lahn-,  Dill-  und  benachbarten  Reviere  zu  Braun- 
fels auf  Frachtcrmäfsigung  für  Eisenerze  aus  dem 
Lahn-  und  Dillrcvier,  empfahl  der  ständige  Aus- 
schufs dem  Bezirkseisenbahnralhe,  den  Antrag 
auf  Ermäßigung  der  Eisenerzfrachten  des  Noth- 
standstarifs,  unter  Ausdehnung  desselben  auf  den 
Versand  nach  der  Saar  und  Mosel,  auf  der 
Grundlage  eines  Einheitssatzes  von  1  f}  für  das 
tkm  mit  0,60  -  M-  Abfertigungsgebühr  für  die 
Tonne  zu  befürworten  und,  falls  dieser  Antrag 
nicht  zur  Durchführung  kommen  sollte,  sich  für 
Ausdehnung  der  ermäßigten  Eiseneizfrachlen  des 
Nothstandstarifs  auf  den  Versand  nach  der  Saar 
und  Mosel  auszusprechen. 

Der  Bezirkseisenbahnrath  lehnte  in  seiner  am 
b\  November  d.  J.  zu  Köln  abgehaltenen  Gesammt 
sitzung  den  Antra,:  des  Vorstandes  der  Hom- 
bacher Eisenwerke  ab,  nahm  dagegen  einen  von 
Hrn.  Bück  in  g  -Mülheim  am  Ithein  gestellten 
Antrag:  »der  Bezirkseisenbahnrath  befürwortet  den 
Antrag  der  Nordwestlichen  Gruppe  auf  Ermäfsi- 
gung der  Minettefrachten  und  spricht  die  Erwar- 
tung aus,  dafs  den  Hüttenwerken  in  Lothringen 


und  Luxemburg  ein  Ausgleich  durch  entsprechende 
Ermäfsigung  der  Koksfrachten  oder  der  Frachten 
für  Roheisen  und  Halbzeug  gewährt  werde,4  an, 
neben   welchem  Antrag  dann  auch   noch  der- 
jenige der  Nordwestlichen  Gruppe  auf  allgemeine 
Herabsetzung  der  Eisenerzfrachten  einfach  ange- 
genommen, auch  noch  befürwortet  wurde,  dafs 
die  einzuführende  Erzfrachtermäßigung  so  be- 
messen werden  möchte,  damit  sie  auch  für  den 
Erzbezug  der  Saarwerke  wirksam  werde.  Wider- 
spruch  gegen   die   Ermäfsigung    der  Frachten 
für   Minette  -  Erze    wurde    bei    den  Verhand- 
lungen auch  von  den  Vertretern  der  lothringischen 
Eisenindustrie  nicht  mehr  erhoben,  indefs  von 
ihnen  die  Gewährung  eines  entsprechenden  Aus- 
gleichs   zu   Gunsten    der   Eisenhüttenwerke  in 
Lothringen  und  Luxemburg  befürwortet,  welcher 
Ansicht    sich    die   Mehrheit   des  Bezirkseisen- 
bahnraths  nach   einem  Eingreifen    in  die  Ver- 
handlung seitens  des  Bezirkspräsidenten  Freiherrn 
von  Hammerslein   durch  Annahme  des  vor- 
erwähnten   Böckingschen    Antrages  anschloß. 
Der  weiter  auf  der  Tagesordnung  stehende  Antrag 
auf    Ermäfsigung     der    Kalksteinfrachten  zum 
Hültenbetrieb  wurde  mit  der  Einschränkung  be- 
fürwortet, daß  die  Ermäfsigung  im  Interesse  der 
Kalksteinindustrie  nur  auf  die  zum  eigentlichen 
Hochofenbetrieb  verwendeten  Kalksteine  erstrebl 
werden  soll,  so  dafs  dieselbe  auf  die  zum  Ver- 
brauch  in   den   Stahlwerken   bestimmten  Kalk- 
steine nicht  ausgedehnt  wird.    Der  Antrag  des 
Berg-   und    Hüttenmännischen   Vereins   für  die 
Lahn-,  Dill-  und  benachbarten  Reviere  auf  weitere 
Ermäfsigung    des    sogenannten  Nothstandstarifs 
durch  Herabsetzung  des   demselben  zu  Grunde 
liegenden  Streckensatzes  von  1,5      auf  1,0  <) 
auf  das  tkm  und  auf  Ausdehnung  des  Tarifs  auf 
den  Versand  nach  der  Saar  und  Mosel  wurde 
befürwortet.   Von  den  Vertretern  des  Siegerlandes 
wurde  hierbei   hervorgehoben,   dafs  die  Durch- 
führung der  beantragten  Eisenerzfrachtermäßigung 
eine  Verschiebung  der  bestehenden  Erzerzeugungs- 
verhältnisse der  Eisenindustrie  zu  Ungunsten  des 
Siegerlandes  im  Gefolge  haben  werde,  und  auf 
deren  Antrag  an  die  Eisenbahndirection  das  Ersuchen 
gerichtet,  eine  Untersuchung  über  die  Folgen  der 
etwaigen  Ermäfsigung  der  Eisenerzfrachten  aus 
dem  Lahn-,   Dill-  und  Sieggebiele  auf  die  Lage 
der  Eisenindustrie  im  Siegerlande  anzustellen. 

Wir  werden  nunmehr  die  Beschlüsse  des 
Landeseisenbahnraths  in  dieser  für  unsern  Bezirk 
so  außerordentlich  wichtigen  Angelegenheit  abzu- 
warten haben. 

Der  Frage  des  Ausbaues  unserer  natür- 
lichen und  künstlichen  Wasserstraßen 
wandten  wir  fortgesetzt  unsere  Aufmerksamkeit  zu- 
Vor  wie  nach  hielten  wir  daran  fest,  daß  die  kanali- 
sirte  Mosel  den  besten  Weg  für  die  billigen  Transporte 
der  lothringischen  Minette  zum  Kohlenrevier  und 
der  Kohlen  und  Koks  zum  Minetterevier  bilde.  Die 
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nicht  aus  Gründen  wirthschaftlicher  Natur  erfolgte 
Ablehnung  der  Dortmund  -  Rheinkanal  •  Vorlage 
seitens  der  Mehrheit  des  Preußischen  Abgeordneten- 
hauses mutete  die  niederrhetnisch  -  westfälische 
Industrie  mit  um  so  größerem  Bedauern  erfüllen, 
als  der  Kanal  Dortmund-Emshäfen  ohne  dieses 
Glied  ein  zinsloser  Torso  bleiben  wird,  den  die 
Feinde  der  Wasserstrafsen  als  einen  neuen  Beweis 
dafür  ausbeuten  werden,  dafs  , Kanäle  ein  Ana- 
chronismus" sind. 

Von  der  Königlichen  Regierung  zu  Düsseldorf 
aufgefordert,  uns  über  die  wirtschaftliche  Be- 
deutung des  RheinWeser-Elbe-Kanalprojecls  gut- 
achtlich zu  äufsern,  halien  wir  darauf  hingewiesen, 
dafs  eine  Verbindung  des  Westens  mit  dem  Osten 
durch  eine  Wasserstraße  ein  dringendes  wirt- 
schaftliches Bedürfnis  für  beide  Theile  bildet. 
Denn  genau  in  demselben  Mafse  wie  der  Westen, 
hat,  wie  wir  glauben,  der  Osten  unserer  Monarchie, 
in  erster  Linie  die  Landwirtschaft,  ein  Interesse 
an  der  Herstellung  dieser  Wasserstraße.  Dies 
Iuteresse  des  Ostens  ist  ein  zweifaches,  und  zwar 
dasjenige  des  Consumenten  und  des  Producenlen. 
Den  Consumenten  werden  in  erster  Linie  die 
Steinkohlen  auf  dem  Wasserweg  billiger  zugeführt 
als  bisher.  Im  nördlichen  Westfalen,  in  Hannover 
und  Sachsen,  werden  heute  bedeutend  höhere 
Kohlenpreise  gezahlt,  als  im  tiiederrheinisch- west- 
fälischen Revier.  Wie  sich  z.  B.  die  Preise  für 
fiscalische  Ibbenbürener  Kohlen  im  Verhältnifs  zu 
nicilerrheinisch- westfälischen  stellen,  zeigt  nach- 
folgende Statistik : 


Ibbenbürener  Italische  Kohlenpreise 


f.  d  Tonne 

1892  Januar  und  Februar  .  .  13.— 
.     von  Milte  Mär/.  hi<  .Juni  ll.fiO 

.    Juni  bis  December  .  IL- 
MS das  Ranze  Jahr  11.- 

1894  bis  Mille  August  ....  11.- 


I  reit« 
di'r  entspr. 
Kühl»  im 
l)ii:derth  - 
w.-»lf  ln- 
du»tri«l.«xir)c 


f.  d.  T.ninc 
A 

6,50 
6,50 
0,50 
7.- 
7- 


Da  die  Fracht  vom  niederrheinisch  -  west- 
fälischen Bezirk  nach  Ibbenbüren  3.70  -M  f.  d. 
Tonne  kostet,  so  zeigt  vorstehende  Tabelle,  dafs 
die  Kohlenpreise  ziemlich  genau  um  die  Eison- 
bahnfracht  theurer  sind  in  Ibbenbüren  als  im 
niederrheinisch  weslfälischen  Revier.  Der  Kanal 
wird  also  die  Kohlen  um  die  Differenz  zwischen 
Eisenbahn-  und  Kanalfracht  verbilligen,  was  für  j 
Hannover  etwa  3,50  Jt  betragen  wird,  während  j 
m  Magdeburg,  wo  westfälische  Nußkohlen  für 
Industriezweige  heute  mit  18  H  bewertet  werden, 
fin  Rückgang  auf  13  bis  14  -ff-  sicher  sein 
dürfie.  An  diesen  billigeren  Kohlen-  und,  wie 
w>r  gleich  hinzufügen  wollen,  Eisenpreisen,  von 
denen  dasselbe  gilt,  wird  neben  der  Landwirt- 
schaft auch  die  in  Hannover.  Sachsen  u.  s.  w. 
angesiedelte  Industrie  —  also  die  Fabriken  für 
JtXlV.ii 


landwirtschaftliche  Maschinen,  die  Eisengießereien, 
die  Mühlen,  die  Glashütten  und  Töpfereien,  die 
Cementwerke,  die  Zuckerfabriken  u.  s.  w.  — 
ihren  bedeutsamen  Anteil  haben. 

Ferner  hat  der  Landwirt  im  Osten  als  Con- 
sument  ein  hervorragendes  Interesse  an  einem 
billigen  Bezüge  des  Thomasschlackenmehls.  Die 
Haupterzeugung  des  letzleren  liegt  im  Westen 
Deutschlands,  und  allein  die  acht  Werke  der 
rheinisch  -  westfälischen  Gruppe  produciren  eine 
Jahresmenge  von  251000  t,  während  auf  die 
Werke  der  Saar-Moscl-Luxemburgischen  Gruppe 
215  000  t  entfallen  und  die  Gesammterzeugung 
Deutschlands  5.S7  000  t  im  Jahre  beträgt.  Von 
dieser  jährlichen  Erzeugung  ist  nach  dem  Nord- 
osten von  Deutschland  1893  eine  Menge  von 
35  000  t  auf  dem  Wasserwege  über  Rotterdam- 
Antwerpen  nach  den  Ostseeplälzen  geliefert,  weil 
die  Versendung  auf  dem  Bahnwege  wegen  der 
jetzigen  Eisenbahnfrachten  auf  Entfernungen  von 
4-  bis  ö00  km  eine  Verteuerung  von  90  bis 
170  rM  für  je  10  t  verursacht  halte.  Die  Land- 
wirtschaft des  Ostens  würde  dieses  ausgezeichnete 
Düngemittel  in  weit  größeren  Mengen  beziehen, 
wenn  dies  nicht  durch  die  teure  Verfrachtung 
auf  den  Eisenbahnen  unmöglich  gemacht  würde. 
Hier  würde  im  Interesse  der  östlichen  Landwirt- 
schaft der  Kanal  heilsamsten  Wandel  schaffen. 

Bei  weitem  größer  aber  ist  noch  das  Interesse, 
welches  der  östliche  Landwirt  als  Producent  an 
der  Herstellung  der  Wasserstraße  des  Mittelland- 
kanals hat.  Durch  die  Einfallsthore  der  Weichsel, 
der  Oder,  der  Elbe,  der  Weser  und  des  Rheins 
kommt  argentinischer  Weizen,  russischer  Roggen, 
schwedisches  Holz  u.  s.  w.  nach  Deutschland,  durch 
die  beiden  letzteren  insbesondere  in  den  Westen,  der 
an  diesen  Artikeln  mehr  consnmirt  als  producirt. 
Der  große  binnenländische  Wasserweg,  der  den 
Westen  mit  dem  Osten  verbinden  soll,  wird 
letzlerem  Gelegenheit  geben,  den  ausländischen 
Wettbewerb  im  Westen  wirksam  zu  bekämpfen, 
da  der  Westen  nur  ausnahmsweise  ein  Interesse 
daran  hat,  ausländisches  Getreide  zu  kaufen,  wenn 
ihm  inländisches  auf  dem  Wasserweg  ebenso 
billig  zugeführt  werden  kann.  Die  Differenz 
zwischen  den  Getreidepreisen  des  Ostens  und  des 
Westens  ist  so  groß,  daß  bei  einem  wirklich 
billigen  Transportwege,  wie  ihn  der  Kanal  bietet,, 
eine  vorteilhafte  Verwendung  des  östlichen  Ge- 
treides im  Westen  möglich  ist.  Wir  geben  in 
Nachfolgendem  zunächst  eine  Uebersicht  über  die 
Getreidepreise  von  1886  bis  1893,  die  sich  im 
Durchschnitt  wie  folgt  stellten: 

R()frg.!npreise: 
1886-50      1891         18«2  18»» 

IM       215       181  146 
;    m       20S       174  123 


Frankfurt 
Danzig  . 


Differenz  20  ' 

Köln   149  222 

Köuiirsberg   ■  ■  126  199 

Differenz  'Ii  *3 


7 

191 

168 


23 
2 


2:i 
152 
120 

"82 
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Roggenproiso: 


1886-  90 

1891 

1892 

1893 

Mannheim .  .  . 
Stellin  .... 

156 
139 

218 
211 

188 

168 

154 
131 

Differenz 

17 

7 

20 

23 

Woixenproise: 

1880-9« 

1891 

1892 

1898 

Frankfurt  .  .  . 
Königsberg  .  . 

190 

238 
221 

194 
183 

163 
143 

Differenz 

22 

12 

11 

20 

Köln  

Stettin  .... 

184 
175 

232 
220 

191 
181 

164 
150 

Differenz 

9 

12 

10 

14 

Mannheim  .  •  • 
Stettin  .... 

208 
175 

241 

220 

204 
181 

178 
150 

Differenz 

28 

21 

23 

28 

Auch  für  die  übrigen  landwirtschaftlichen 
Producte  ist  eine  beträchtliche  Differenz  auf  den 
östlichen  und  westlichen  Märkten  vorhanden,  wie 
nachfolgende  Uebersicht  zeigt: 

Jahresdurchschnittspreise  für  1892 
der  Märkte  in  den  Provinzen. 

(Preis  für  100  kg  in  <M.) 


■ 

1 

Jj 

X 

a 
8 

< 

2 
35 

i 
s 

a 
c  2 

SJ 

Sehwein  •- 
fleisch 

6  i 
i« 

£c 

Oslpreufsen  . 

14.80 

14,10 

•5.30 

4,25 

4,90 

116 

121 

104 

Westfalen  .  . 

15,40 

15,7<> 

7,4ö 

5,70 

7,3'S 

127 

135 

121 

Rheinland .  . 

16,80 

15,20 

7,35 

6.35 

8,45 

133 

149 

139 

Diese  Preisdifferenzen  zeigen,  welchen  enormen 
Absatz  ihrer  Erzeugnisse  und  welche  Hebung 
ihrer  landwirtschaftlichen  Verhältnisse  gerade  die 
ostelbischen  Provinzen  zu  erwarten  haben,  wenn 
auch  ihnen  ein  grofser  binnenländischer  Kanal 
endlich  einmal  diejenigen  wirtschaftlichen  Vor- 
theile einer  billigeren  Verfrachtung  an  die  Hand 
giebt,  die  das  Ausland  längst  Rcniefst. 

Nicht  minder  würde  der  Kanal  es  den  Wald- 
besitzern des  Ostens  ermöglichen ,  in  höherem 
Mafse  als  bisher  an  der  Deckung  des  Bedarfs  an 
Grubenholz  im  Westen  teilzunehmen. 

So  würde  die  Verbindung  des  industriellen 
Westens   mit   dem   landwirtschaftlichen  Osten 
beide    Productivstände    durch    räumliche  An- 
näherung stärken,   und   insbesondere   dürfte  es 
lür  die  Landwirtschaft,  und  vor  Allem  für  die 
ostelbische,  kein  Mittel  geben,  das  ihr  so  sehr 
nützen  würde,  als  die  Hebung  des  binnenlän- 
dischen Verkehrs  durch  einen  Kanal  vom  Osten 
bis  zum  Westen,  welcher  die  industriellen  Gegenden 
mit  den   landwirtschaftlichen    verbindet.  Der 
niederrheinisch-westfälischen  Landwirtschaft  aber 
würde  der  Mittellandkanal   durch   seine  billigen 
Frachten  für  den  Bezug  künstlicher  Dünger,  der 
städtischen  Abfallstoffe,  der  Ziegelsteine  u.  a  m., 


sowie  durch  die  Gelegenheit  einer  wirksamen 
Ent-  und  Bewässerung  der  anliegenden  Grund- 
stücke, erheblichen  Nutzen  bringen. 

Noch  auf  eine  Wirkung  dieser  grofsen  Wasser- 
strafse  möchten  wir  hier  mit  wenigen  Worten 
eingehen  :  es  ist  die  decentralisirende  Wirkung, 
welche  in  Bezug  auf  industrielle  Anlagen  ein 
Kanal  im  Gegensalz  zur  Eisenbahn  ausübt.  Die 
Eisenbahn  schliefst  nur  Städte  auf,  sie  centralisirt 
den  Verkehr  und  bringt  die  Industrie  auf  gemein- 
same Punkte  zusammen;  der  Kanal  kennt  keine 
Station,  er  schliefst  das  ganze  anliegende  Land 
auf  und  wirkt  infolgedessen  decentralisirend.  Die 
bisherigen  Erfahrungen  haben  denn  auch  beispiels- 
weise beim  Mainkanal  gezeigt,  dafs  sich  an  den 
Ufern  des  Kanals,  der  fast  an  jedem  Punkte  einen 
Bahnhof  ersetzt,  neue  Etablissements  ansiedeln. 
Wenn   nun  in  dem  sogenannten  Industriebezirk 
durch  die    Zusammendränguug   der  Menschen- 
massen die  Lebensverhältnisse  und  die  Lebens- 
bedürfnisse gewaltig  gestiegen  sind,  so  kann  einem 
weiteren  Steigen  nach  dieser  Richtung  wirksam 
gerade  durch  die  Decentralisation  begegnet  werden, 
welche   erfahrungsmäfsig   mit  der  Anlage  von 
Kanälen  verbunden  zu  sein  pflegt.    Auch  nach 
dieser  Seite  hin  also  würde  die  neue  Wasser- 
strafsc  nur  günstige  Verschiebungen  zur  Folge 
haben,  welche  allen  Productivständen,  in  erster 
Linie  aber  der  Landwirtschaft,  zu  gute  kämen. 

Und  endlich  sei  es  uns  noch  gestattet,  darauf 
hinzuweisen,  dafs  der  geplante  Kanal  doch  nicht 
nur  für  den  Augenblick  gebaut  wird,  sondern 
vor  allen  Dingen   auch   für  die  zukünftige  Ge- 
staltung  unserer  ganzen  wirtschaftlichen  Ver- 
hältnisse von  entscheidender  Wirkung  sein  soll. 
Man  wird  deshalb  zugleich  in  die  Zukunft  aus- 
schaueud  den  Mittellandkanal  in  Verbindung  mit 
dem  Moselkanal  und  dem  Rhein-Maaskanal  als 
das   Mittel   ansehen  dürfen,   die  vaterländische 
Production  gegen  die  immer  mehr  andringende 
Gefahr  des  ausländischen  Wettbewerbs  zu  schützen. 
Was  insbesondere  den  Moselkanal  anbetrifft,  dessen 
dringende  Nothwendigkeit   wir  auch  bei  dieser 
Gelegenheit  betonen,  so  würde  gerade  er  in  Ver- 
bindung mit  dem  Mittellandkanal  die  gesammte 
niederrheinisch  -  westfälische   Eisen-    und  Stahl- 
industrie in  die  Lage  bringen,  in  weil  umfang- 
,  reicherem  Mafse  als  bisher  einheimische  Erze  zu 
verwenden  und  dadurch  dem  deutschen  National- 
vermögen jährlich  außerordentlich  grofse  Summen 
zu  erhallen,   für  die  wir  heute  dem  Auslande 
tributär  sind. 

So  hoffen  wir  denn,  dafs  die  Slaatsrcgierung 
betreffs  des  Mittellandkanals  dem  Landtage  der 
Monarchie  möglichst  bald  eine  Vorlage  machen 
und  die  Angelegenheit  zu  einem  erfolgreichen 
Endziel  führen  möKe ,  da  das  wirtschaftliche 
Gedeihen  Deutschlands  von  dem  Ausbau  eines 
möglichst  weitverzweigten  und  leistungsfähigen 
Wasserstrafsennetzes  abhängt. 
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Was  die  Lage  des  Eisen-  und  Stahl- 
marktes  in  der  seit  unserer  letzten  Haupt- 
versammlung abgelaufenen  Periode  anbelangt,  so 
wurde  die  Hoffnung,  dafs  sich  der  Markt  gegen 
den  Herbst  1894  im  allgemeinen  befriedigender 
gestalten  werde,  nicht  nur  nicht  erfüllt,  sondern 
es  vollzog  sich  bis  zum  Scblufs  des  Jahres  ein 
langsamer,  aber  stetiger  Rückgang.   Auch  in  dem 
ersten  Quartal  des  Jahres  1895  trat  eine  Besserung 
der  Preise  nicht  ein.     Wenngleich  nämlich  die 
Nachfrage  es  den  Werken  ermöglichte,   ihre  Be- 
triebe in  ziemlichem  Umfange  aufrecht  zu  erhalten, 
so  geschah  das  doch  unter  Preisen,  die  meistens 
kaum  hinreichten,  die  Selbstkosten   zu  decken, 
diese  sogar  stellenweise  unterschritten.  Im  Monat 
Mai  1895  trat  darauf  eine  merkliche  Besserung 
ein,  die  sich  durch  eine  bedeutende  Steigerung 
der  Nachfrage  —  auch  von  seilen  des  Auslandes  — 
in  den  meisten  Artikeln  charakterisirte.  Hierdurch 
wurde   die   Stimmung    zweifellos   eine  festere, 
wenngleich  im  allgemeinen  eine  Preissteigerung 
noch  nicht  eintrat.     Im   III.  Vierteljahr  nahm 
dann  die  Beschäftigung,   zumal  in  den  Monaten 
August  und  September  so  zu,  dafs  es  den  Werken 
kaum  möglich  war,  der  Nachfrage  zu  genügen. 
Zu  gleicher  Zeit  vollzog  sich   ein  allgemeines 
Steigen  der  Preise  und  zwar  sowohl  für  Fertig- 
fabricate  wie  auch   für  Halberzeugnisse,  wobei 
freilich   die   Börse    vielfach    übersah,    dafs  ein 
sofortiger  Nutzen   aus  diesem  Steigen  den 
wenigsten  Producenten  erwuchs,  da  bei  Eintritt 
der  Besserung  grofse  Abschlüsse  zu  niedrigen 
Preisen  bereits  bestanden.    Zur  Zeit  dauert  die 
zufriedenstellende  Haltung  des  Marktes  fort ;  denn 
wenn  es  auch  nach  den  grofsen  Abschlüssen  der 
letzten  Monate  auf  manchen   Gebieten  ruhiger 
geworden  ist,  so  ist  doch  im  allgemeinen  sehr 
reichliche  Beschäftigung  auf  so  lange  Zeil  vor- 
handen, wie  seilen  vorher. 

Wir  lassen  nunmehr  in  gewohnter  Weise  die 
statistischen  Aufzeichnungen  folgen: 

/.  Qualitäts-Puddeleisen  und  Spiegeleisen. 
1893  1894 

I.  Quartal. 

_  „  mehr  o 

lonnen     lonnen  Tonnen 

Vorralh  1.  Januar   .    64  336  60121  weniger   4  215 

Production    ....  115351  119301  mehr 

Verkauf  u.  Verbrauch  124  824  128  906  mehr 
Vorrath  1.  April  .  .    55  363   50  516  weniger 

II.  Quartal. 

Vorrath  1.  April  .  .    55  368    50  516  weniger  4  847 

Production    ....  122424  113251  weniger  9173 

Verkauf u.Verbrauch  122  377  119  207  weniger  3  170 

Vorrath  1.  Juli  ...    55  410   44  560  weniger  10  850 


3  950 

4  582 
4  847 


III.  Quartal. 
Vorrath  1.  Juli  ...    55  410    44  560  weniger  10  850 
Production    ....  125891  115459  weniger  10432 
Verkauf  u.Verbrauch  125  212  106157  weniger  19  055 
Vorrath  1.  October  .   56  089   53  862  weniger   2  227 


1*98  1894 
IV.  Quartal. 


Vorrath  1.  Ocloher  . 
Production  .  .  .  . 
Verkauf  u.  Verbrauch 
Vorralh  31.  December 


Tonnen 

56  089 
122  919 
118  887 

60  121 


Tünnen 

53  862 
103  685 
100  040 

57  507 


mehr  oder  weniger 

Tonnen 
weniger   2  227 
weniger  19  234 
weniger  18  847 
weniger  2  614 


Zusammen  Qualitäts-Puddeleisen  und  Spiegelevsen. 

weniger  4  215 
weniger  34  889 
weniger  36  490 
weniger    2  614 


Vorrath  1.  Januar  . 
Production  .... 
Verkauf  u.  Verbrauch 
Vorrath  31.  December 


64  336  60  121 
486  585  451  696 
490  800  454  310 

60  121    57  507 


//.  Ordinäres  Puddeleisen. 
I.  Quartal. 


Vorrath  1.  Januar    .  13  128 

Production    ....  34726 

Verkauf  u.  Verbrauch  39  186 

Vorrath  t.  April  .  .  8  668 


15  833  mehr 
24  844  weniger 
29  243  weniger 
1 1  434  mehr 


II.  Quartal. 


Vorrath  1.  April  .  . 

8  668 

11  434 

mehr 

Production  .... 

36  702 

30  720 

weniger 

Verkauf  u.  Verbrauch 

31  351 

29  364 

weniger 

Vorrath  1.  Juli  .  .  . 

14  019 

12  790 

weniger 

KI 

Quar 

tal. 

Vorrath  1.  Juli  .  .  . 

14  019 

12  790 

weniger 

Production  .... 

22  644 

25  024 

mehr 

Verkauf  u.  Verbrauch 

20  221 

22  821 

mehr 

Vorralh  1.  October  . 

16  442 

14  993 

weniger 

IV 

Quar 

tal. 

Vorrath  1.  October  . 

16  442 

14  993 

weniger 

Production  .... 

26  282 

21  488 

weniger 

Verkauf  u.  Verbrauch 

26  891 

19  658 

weniger 

Vorralh  31.  December 

15  833 

16  823 

mehr 

2  705 
9  882 
9  943 
2  766 


2  766 
5  982 
1  987 
1229 


1  229 

2  380 
2  600 
1449 


1449 
4  794 

7  233 
990 


Zusammen  ordinäres  Puddeleisen. 


Vorrath  1.  Januar   .  13  128  15  833 

Production    ....  120354  102076 

Verkauf  u.  Verbrauch  117  649  101  086 

Vorrath  31.  December  15  833  16  823 


mehr  2  705 
weniger  18  278 
weniger  16  563 

mehr  990 


Bessemer-  und  Thomaseisen. 


I.  Quartal. 

Vorralh  1.  Januar  .  21  184  31  071 
Production  ....  239480  293077 
Verkauf  u.Verbrauch  254  048  298  116 
Vorrath  1.  April  .  .     6  621    26  032 

II.  Quartal. 
Vorrath  1.  April  .  .     6  621    26  032 
Production    ....  260643  311  507 
Verkauf  u.Verbrauch  252  368  320  629 
Vorrath  1.  Juli  .  .  .    14  901    16  910 

III.  Quartal. 
Vorrath  1.  Juli  .  .  .    14  901    16  910 
Production    ....  273391  304  967 
Verkauf  u.  Verbrauch  271  185  296  146 
Vorrath  1.  October  -    17  157   25  731 

IV.  Quartal. 
Vorralh  1.  October  .    17  157   25  731 
Production    ....  304714  327842 
Verkauf  u.Verbrauch  290  800  313  180 
Vorralh31.  December   31  071    40  393 


mehr 

9  887 

mehr 

53  597 

mehr 

44  073 

mehr 

19411 

mehr 

19411 

mehr 

50  864 

mehr 

68  266 

mehr 

2  009 

mehr 

2  009 

mehr 

31  576 

mehr 

25  011 

mehr 

8  574 

mehr 

8  574 

mehr 

23  128 

mehr 

22  380 

mehr 

9  342 
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Die  Eisenpreise  betrugen  im  Jahre  '6 


Januar 

Februar 

März 

4         '  1 

April 

Mai 

43  00 

44  00 

4f>  00 

HVf\JV 

4ß  00 

AR  IM 

40  00 

42  00 

43  00 

44  m 

Ai  *.ri 

62.00 

62,00 

62,00 

63,00 

63.00 

53,00 

53,00 

53.00 

54,00 

54.00 

51,00 

51,00 

52,00 

52,00 

52,00 

55.00 

55,00 

55.00 

55,00 

55,00 

32.80 

34.40 

35.20 

35.20 

35,20 

95.d0 

100.00 

105.50 

105.00 

105,00 

145,00 

145.00 

150.00 

150,00 

150,00 

120.00 

120.00 

125,00 

125.00 

125,00 

114,00 

115,00 

118,00 

118,00 

118,00 

Qualitäts-Puddeleisen  Nr.  I   .  .  . 

Siegerländer 
Deutsches  Bessemereisen      .  .  . 

GiefsereirobeisenNr.I  . 

.  m 

Spicgeleisen  10  bis  12%  Mangan 
Engl.  Gießereiroheisen  Nr.  III  franco 

Ruhrort  

Luxemburger  Puddeleisen 

Stabeisen  

Kessel  bleche  .... 
Gewöhnliche  Bleche 
Uflnne  Bleche    .  .  . 


Grundpreise 


mehr     weniger     in  o0 

34889  7.72 
18278  17,91 


Zusammen  Btamner-  und  Thomaseisen. 

18*3  im 

Tonnen     Tonnen    n.chrodor  weniger 
Tonnen 

Vorralh  1.  Januar  .  21184  31071  mehr  9887 
Fro.luctioti  ....  1078228  1237393  mehr  159165 
Verkauf  u.  Verbrauch  1068341  1228071  mehr  159730 
Vorrath  31. Uecember      31071      40393  mehr  9322 

Die  Froduction  in  1894  im  Vergleich  zu  derjenigen 
in  1893  ergiebl  folgendes  Resultat: 

1894  18991 

Qul.-I'i'dtlriikrispg     Tonnen  Tonnen 

□a.l  Spier-Ifiw«  .    451696  4865*5 

Ord.  Piddtlrcbtis.il     102076  120354  — 
B«««fr-  i.Tkom)- 

™«  •              1237  393  1078228  159165     -  12.05 

1791  165  1685167  105998     ~  5^92 

Die  Roheisenproduction  in  ganz  Deutschland 
betrug  in 

1894  1893  1894 

Tonnen  Tonnen  ni.  hr       weniger    in  «;„ 

5  559  322       4  953  148       606  174      —  10,90 
Demgemäß  wurden   im  Bezirk   der  Gruppe  in 

• ■  ioaVI  der  G«aO'mtproduction  32,22  %  erzeugt, 
in  1893  dagegen  34.02  %.  *  ' 

In  England  und  in  SchotUand  wurden  an  Roh- 
eisen erzeugt: 

1894  1893  1894 

Engl.T.nnen     Engl  Tonnen  mehr      W€niger  in»/, 

7  364  745       6  829  841       535  204      -  7,98 

von  AiLH0k,rMrPurg"dUCli0n  *"  *****  Slaalen 

1894  in*®  1894 

NetloTunnen     Nelto-Tonnen     mehr       weniger  in«. 
7  456  274       7  979  442  523  168  6.56 

den  HoeSSS         °rUPPe  bClrUg         V0"atl1  an 


Ende 

Ende 

Qual.-Puddelroheisen 
und  Spiegeleisen  .  . 
Ord.Puddelroheisen. 
Bessomer-  u.  Thomas- 

1894 

Tonnen 
57  507 
16  828 

1893 

Tonnen 
60  121 
15  833 

1894 

mehr  wen. 

—  2614 
990  — 

40  393 

31  071 

9322  — 

114  723 

107  025 

7698  — 

Der  Vorralh  betrug  daher  in  unserem  Bezirke 
Ende  1894  von  der  Gesammlproduction  6,40  %  gegen 
6,35  %  in  1893. 

Die  Roheisenvorräthe  in  England  und  Schollland 
betrugen  s 

Ende  1894     Ende  1893  1894 
Engl,  Tonnen    Engl.  Tonnen         mehr       weniger     in ">,', 
1  043  178       808  730        174  448       —  20,08 

Ende  1894  betrug  der  Vorrath  16,71  %  von  der 
Jahresproduction  gegen  12,72  1893. 

In  den  Vereinigten  Staaten  stellten  sich  die  Roh- 
eisenvorräthe wie  folgt : 

Ende  1894    Ende  1893  1894 
Nelto-Tonnen    Netto-Tonnen        mehr        weniger       in  ♦/« 
669  410        579  080        90  330        -  15,60 

Ende  1894  betrug  also  der  Vorrath  8.98  %  von 
der  Jahresproduction  geyen  7.26  %  in  1893. 

Die  Gesammtproduction  an  Roheisen  in  Deutsch- 
land hatte  gegen  1893  um  10,90  %  zugeuommen.  im 
Bezirk  der  Gruppe  jedoch  um  5.92  %. 

Ende  1894  betrugen  die  Vorrälhe  im  Bezirk  der 
Gruppe  114  723  t.  Ende  1893  betrugen  dieselben 
107  025  t,  die  Zunahme  beträgt  d  emnach  6,71  %. 

An  Thomaseison  wurden  producirt  im  Bezirk 
der  Gruppe : 

1893  =  893  168  t 

1894  =  988  875  t 

Zunahme  =    95  707  t  oder  10,72  %. 
Die  Ein-  und  Ausfuhr  gestaltete  sich  wie  folgt: 

Einfuhr.  Ausfuhr. 

Brucheisen  und  Eisenabfälle. 
1894  ....      7900  1  1894  ....    77723  t 

1893  ....      8  178  t  1893  ....    62954  1 


1894  weniger 

278  t 

1894  mehr  . 

14  769  t 

Roheisen 

aller  Art. 

1894  .  .  .  . 

203  948  t 

1894  .... 

154  647  t 

1893   .  .   .  . 

218  998  t 

108  675  t 

1894  weniger 

15  050  l 

1894  mehr  . 

45  972  t 

Eck-  und  Winkeleisen. 

1894  .  .  .  . 

245  t 

1894  .... 

130  458  t 

1893 

146  t 

1893  .... 

107  383  t 

1894  mehr  . 

99  1 

1894  mehr  . 

23  075  t 

Eisenbahnlaschen  u.  s.  w. 

1894  .  .  .  . 

877  t 

1894  .... 

43  343  l 

697  t 

1893  .... 

37  487  t 

1894  mehr  . 

180  t 

1894  mehr  . 

5  856  t 

Digitiz 

1894  pro  Tonne  ab  Werk  in  Mark: 


Juni 


4«5,00 
44,50 

63,00 
54,00 
52.00 

55,00 
35,20 
105,00 
150,00 
125,00 
118,00 


Juli 


August 


September 


Od  ober 


November 


46,00 
44,00 

63,00 
54.00 
52,00 

55,00 
35,20 
104.00 
150.00 
120,00 
112-115 


46,00 
44,00 

63.00 
54,00 
52,00 

55.00 
35.20 
104.00 
150,00 
120,00 
112-115 


46,00 
44,00 

63,00 
54,00 
52,00 

55,00 
35,20 
102  -  104 
150,00 
120.00 
112-115 


Einfuhr. 

1894  .... 
189-t      .  .  . 

1894  weniger 


Eisenbahnschienen. 
8  542  t  1894  . 

6  310  t  1893  . 


Ausfuhr. 


46,00 
44,00 

63.00 
54.00 
52,00 

55.00 
35,20 
100,00 


Einfuhr. 


46.00 
44,00 

63,00 
54,00 
52,00 

55.00 
35.20 
100,00 


December 


46,00 
44,00 

63,00 
54,00 
52,00 

55,00 
35.20 
100,00 


I 


Auafuhr. 


119410  t 
87  300  t 


1894 
1893 


2  7b8  t  1894  mehr  . 

Radkranzeisen,  Pflugschaareneisen. 


6  t 
7t 


1894 

1893 


32  110  t 

145  t 
248  t 


1894  weniger 

Eisen  in  Stäben. 

1894  .... 
1893  .... 


103  t 

300  558  t 
231  297  l 


1894  weniger  Tt 
Sch  mied  hare! 
1894  ....    19  966  t 

1893  ....  17Qf,4t 

1894  mehr    .     2  912  t  1894  mehr   .    69  261  t 

Luppeneisen,  Rohschienen,  Blöcke. 

719  t  1894  ....  41  992  t 
511  t  1893  ....    55  5rir>  t 

13  573  t 


1894 
1893 


1894  mehr    .       208  t  l.-M  weniger 

Hohe  Eisenplatten  und  Bleche. 

HS  •  •  •  •  4409  1     1894  •  •  •  • 

im  ■  ■  ■  •      3  039  t  1893  .... 


90  012  t 
«7  703  t 


1894  mehr    .      1  370  t  1894  mehr   .    22  509  t 

Polirte  u.  s.  w.  Eisen  platten  und  Bleche. 
•  •  •         66  t         1894  ....     3  276  t 


1894 

1893 


1894  weniger 

1804  .... 
1893  . 


181M 


2  830  t 


1894  mehr 


1894 

Weifsblech. 

2  041  t  1894 
1  227  t  1893 


440  t 

317  t 

5H8  l 


1894 
1893 


814  t  1894 
Draht 
4  888  t  1894 
4  947  t  1893 


weniger 


221  t 


.  209  818  t 
.  191  518  t 


1894  weniger        59  t  1894  mehr  .  18  300  t 

Grobe  Gufswaaren. 

•  .     4  246  t  1894  ....  16241  t 

•■8925  t         1893  ....  16620  t 


1894  .  . 
1893  .  .  ' 

18W  weniger 


BrOckentheile. 

1S94  .  .   .  . 

136  t          1894  .  .  .  . 

6211  t 

1893  .... 

185  t          1893  .  .  .  . 

1894  weniger 

49  t         1894  mehr  . 

1  133  t 

Drahtseile. 

1894  .... 

546  t         1894  .  .  .  . 

1  614  t 

1  554  t 

1894  weniger 

575  t          1894  mehr  . 

60  t 

Eisenbahnachsen  u.  s.  w. 

1894  .  .  .  . 

536  t          1894  .  .  .  . 

24  318  t 

980  l          1893  ...  . 

29  714  t 

1894  weniger 

444  t          1894  weniger 

5  396  t 

Röhren,  geschmiedet. 

1894  .... 

1  989  t          1894  .  .  .  . 

28  552  t 

1  544  t          1893  .... 

25  623  t 

1894  mehr  . 

445  t          1894  mehr  . 

2  929  t 

Grobe  Eisenwaaren,  nicht  abgeschliffen. 

1894  .... 

5  040  t         1894  .... 

103  873  t 

4  40n  t         1893  .... 

97  247  l 

1894  mehr  . 

640  t          1*94  mehr  . 

6  626  t 

Drahtstifte. 

1894  .... 

1893 

23  t         1893  .... 

IM)4  mehr  . 

95  t         1894  mehr  . 

1  5t>5  t 

Eisenwaaren,  abgeschliffen  u.  s.  w. 

1894  ....  5021  t  1894  ....  15874  t 
1893  ....     4709  t  1893  ....    15427  t 


1894  .  .  . 
1893  . 

»Ö34  mehr" 


4  679  t  1894  weniger 

Ambosse,  Bolzen. 

289  t  1894  .  .  .  . 

237  t  1893  .... 


1894 
1893 


mehr 


52  t         1894  mehr 
Anker,  grobe  Ketten. 
1415  t  1894  .  .  . 

1  312  t         1893  .  .  . 
103  t  1894  mehr 


879  t 

3  111  t 

2  905  t 

206  t 


1894  mehr  . 

312  t          1894  mehr  . 

447  i 

Dampfkessel. 

1894  .... 

312  t         1894  .  .  .  . 

2912t 

360 t          1893  .... 

2  200  l 

1894 


weniger         48  t  1894  mehr 

Locomoliven,  Locomobilen. 

1894  ....  2538  t  1894  .  .  . 
1893  .  .  . 


1  788  t 


1893 


7i '6  l 


5  686  t 
4  507  t 

1  179  t 


1894  mehr   .       750  t  1894  mehr 

Andere  Maschinen  und  Maschinentheile. 
1894  ....    41  668  t         1894  ....  116  558  t 


644  t 

578  t   

b'6  t  I  1894  mehr 


1893 


38  979  t 


1893 


89  391  t 


2  689  t 


1894  mehr    .    27  167  t 
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Eisenerz-Production. 

Im  Oberbergamlsbczirk  Dortmund: 


369  038  t 
und  zwar  im  Revier: 

Osnabrück  .... 
Recklinghausen  . 
Ost-Dortmund  .  . 
Süd-      .         •  • 

Witten  

Süd-Boclium  .  .  . 
Werden  


375  023  t 


1*94 
244  951  t 
1  859  t 
G5  172  t 
13  908  t 
8  239  t 
28  841  t 
6  668  I 


234  521  t 
637  t 
88  929  t 
14  998  t 
7  108  t 
25  702  t 
4  028  t 


Im  Siegener  Revier  wurden  gefördert: 

1894  1803 

Eisenstein  ....  1  584  923  t  1  560329  t 

Erze                          31472  t  30  146  t 


zusammen    3Ü9  03«  t      375  923  t 


In  den  nassauischen  Revieren  Diez,  Weilburg, 
Wetzlar ,  Dillenburg,  Oberhessen: 

1894  1898 

Eisenerze  ....  947  758  t  959227  t 
Manganerze  ...       3  086  1  5  981  t 

/V.  W.  Beumer, 
GesrhaOsfUhrendcs  Mitglied  im  Vorstand«  der  ,Nordw«sllich»n 
Gruppe  deu  \«nitu 


Protokoll 

über  die  Verhandlungen  der  am  7.  December  1895  zu  Düsseldorf  abgehaltenen 
Hauptversammlung  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen- 

und  Stahlindustrieller. 


Zu  der  Hauptversammlung  waren  die  Mit- 
glieder durch  Rundschreiben  vom  9.  November 
ds.  Js.  eingeladen  und  die  Tagesordnung  wie  folgt 
festgestellt: 

1.  Ergänzungswahl  für  die  nach  §  8  al.  3  der 
Statuten  ausscheidenden  Mitglieder  des  Vor- 
standes. 

2.  Bericht  über  die  Kasaenvprhältnisse  und  Be- 
schlufs  über  die  Einziehung  der  Beiträge. 

3.  Jahresbericht,  erstattet  vom  Geschäftsführer. 

4.  Etwaige  Anträge  der  Mitglieder. 

Die  Hauptversammlung  wird  um  12 '/a  Uhr  Mit- 
tags durch  den  Vorsitzenden  Hrn.  Director  Servaes 
mit  herzlichen  Worten  der  Begrüfsung  eröffnet. 
In  Erledigung  der  Tagesordnung  werden  zu  1. 
die  HH.  Servaes,  Böcking,  Klüpfel,  Otter- 


mann, Wiethaus  wieder-,  und  die  HH.  Fritz 
Baare,  Tüll,  Ed.  Klein  und  Emil  Poensgen 
ncugewählt. 

Zu  2  wird  beschlossen,  die  erste  Rate  der 
Beiträge  pro  1896  mit  30  %  der  eingeschätzten 
Jahresbeitragssumme  am  1.  Februar  1896,  die 
zweite  Rate  nach  Bedarf  ebenfalls  mit  30  % 
am  1.  August  1896  einzuziehen. 

Zu  3  wird  der  vorstehend  abgedruckte  Jahres 
bericht  des  Geschäftsführers  einstimmig  genehmigt. 

Zu  4  wird  eine  die  Normalarbeitsordnung 
betreffende  Angelegenheit  in  die  Coramission  ver- 
wiesen, welche  seiner  Zeit  diese  Arbeitsordnung 
aufgestellt  hat. 

Schlufs  der  Hauptversammlung  2S/*  Uhr- 

Der  Vollende:  »«  GeMhürufllhren 

ttl  A.  Servae,.  gez.  Dr.  W.  Beumer. 
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Ersatz  des  Blockwalzwerks  durch  Dampf- hydraulische 

Pressen.* 

Von  Civil-Ingenieur  Julius  Buch-Longeville-Metz. 


Das  neue  Verfahren,  auf  welches  ein  deutsches 
Reichspalent  ertheilt  ist,  besteht  darin,  dafs 
die  Werkstücke,  also  gegossene  Thomaseisen- 
oder Stahlblöcke,  nicht  durch  Vorwalzen  so  weit 
vorgeformt  werden,  dafs  sie  in  die  starkprofilirten 
letzten  Vor-  und  Fertigwalzen  eintreten  können, 
sondern  dafs  diese  Vorformarbeit  durch  geeignet 
conslruirte  Pressen  mit  geeignet  geformten  Prefs- 
stempeln  ausgeführt  wird. 

Seit  Erfindung  des  Roheisen-Entphosphorungs- 
Verfahrens  und  der  dadurch  möglichen  Her- 
stellung eines  für  die  Fa<;oneisen-Fabrieation  vor- 
züglich geeigneten  Materiales  (Flufseisen)  ist 
diese  Fabricalion  in  ganz  grofsartiger  Weise  fort- 
geschritten. Es  werden  jetzt  Stäbe  der  allge- 
mein bekannten  Normalprofile  und  noch  vieler 
anderer  Profile  in  früher  nicht  geahnten  Längen 
mit  Leichtigkeit  hergestellt,  wenn  die  Betriebs- 
maschinen und  die  Walzenstrafsen  stark  genug 
sind.  Bei  all  den  Vortheilen  indessen,  welche 
die  Erfindung  des  Flufseisens,  ferner  die  An- 
wendung schwerer  Walzenzugmaschinen  und  die 
Verwendung  schwerer  Walzen  von  grofsen  Durch- 
messern und  langen  Ballen,  der  Fabricalion  von 
Fac,oneisen  brachten,  war  der  Dimensionirung 
der  Faqoneisen  doch  dadurch  eine  Grenze  ge- 
steckt, dafs  die  Vorfo  rmarbeit  durch  Vor- 
walzen erreicht  werden  mufste.  Diese 
Vorwalzen  gestatteten  jedoch,  selbst  bei  grofsem 
Walzendurchmesser,  nur  das  Eindrehen  von 
Kalibern  von  begrenzten  Dimensionen. 

Die  Vorformarbeit  in  Vorwalzen  mufste  des- 
halb in  möglichst  vielen,  nicht  zu  starke  Ab- 
nahme des  Profilquerschniltes  zeigenden  Kalibern 
erreicht  werden,  welche  mehrere  Vorwalzenpaare 
oder  Trios  bedingten,  und  wobei  die  Vorform- 
arbeit eine  ziemlich  lange  Zeit  in  Anspruch 
"ahm,  womit  selbstverständlich  ein  stärkeres  Ab- 
kühlen des  Walzstückes  verbunden  war,  und 
dadurch  das  Auswalzen  auf  den  folgenden  Walzen 
erschwert  wurde.  In  vielen  Fällen  war  man 
sogar  gezwungen,  das  Walzstück,  nachdem  es 
m  mehreren  Vorkalibern  vorgewalzt  war,  noch- 
mals in  den  Ofen  zurückzugeben,  um  es  dann 
»ei  erneuter  Hitze  fertig  auswalzen  zu  können. 
Auf  diese  Weise  konnten  bisher  nur  Träger  bis 
iu  550  mm  Höhe  und  200  mm  Fufsbreite  und 
emer  Stegstärke  von  19  mm  im  Gewicht  f.  d. 


in  der  Versammlung  der  Eisen- 
i  19.  November  1895. 


lfd.  Meier  von  169  kg  noch  mit  Vorlheil  her- 
gestellt werden.  Um  die  Fabricalion  dieser 
550  mm  hohen  Träger  flott  zu  betreiben,  wurden 
die  neuesten  Walzenstrafsen  mindestens  mit 
5  —  6  Duoständ'.-rpaaren  ausgerüstet,  in  welchen 
10  —  12  Duowalzen  eingelegt  sind,  oder  mit 
4—5  Triosländerpaaren,  in  welchen  12  —  15 
Triowalzen  liegen.  Bei  gröfserer  Höhe  des 
Profiles  werden  jedenfalls  noch  mehr  Ständer- 
paare und  Walzen  erforderlich  werden  und  zwar 
nicht  nur  für  Träger,  sondern  auch  für  andere 
gröfsere  Fac/meisen. 

Das  Auswalzen  auf  so  vielen  Walzen  be- 
dingte, dafs  die  Fertig-Dimensionen  der  Profile  in 
Stegen  und  Füfsen  sehr  stark  gehalten  werden 
mufsten,  weil  das  Walzstück  durch  die  lange 
Walzzeit  zu  sehr  abkühlte.  Die  Profile  wurden 
also  verhältnismäfsig  schwer. 

Es  lag  bei  all  diesen  Umständen  nicht  im 
Interesse  der  Fabricanten,  die  Herstellung  noch 
gröfserer  Dimensionen  zu  erstreben,  da  die 
Fabricalion  derselben  durch  die  vielen  Walzen 
u.  s.  w.  zu  kostspielig  geworden  wäre.  Für 
den  Consumenten  aber  trat  die  Frage  ein,  ob 
es  für  ihn  nicht  vorteilhafter  sei,  statt  der  ge- 
walzten grofsen  und  schweren  Faijoneisen  zu- 
sammengenietete Blech-  oder  Gitterconstructionen 
zu  verwenden,  welche,  wenn  auch  theurer  in 
der  Herstellung,  doch  durch  ihr  geringeres  Ge- 
wicht billiger  zu  stehen  kommen  als  die  ge- 
walzten Fac,oneisen  mit  ihren  bedingten  schweren 
Gewichten  und  dahei  doch  nicht  billigen  Preisen. 

Nachdem  die  D.nnpf-hy  Iraulischen  Schrniede- 
pressen  sich  im  Hüttenbetriebe  Eingang  verschafft 
haben  und  mit  diesen  Pressen  ein  für  die  Vor- 
formarbeit hinreichender  Druck  erreicht  werden 
kann,  sollen  jetzt  die  Blöcke  unter  solchen  Pressen 
bei  einein  ein-  oder  mehrmaligen  Passiren  der 
Presse  so  weit  vorgeformt  werden,  dafs  sie  in 
derselben  HiUe  sogleich  in  die  letzten  Vor-  und 
Fertigwalzen  gebracht  werden  können,  um  dann 
in  noch  höchstens  6  bis  8  Kalibern  zum  Fertig- 
produet  ausgewalzt  zu  werden. 

Wie  die  Vorformarbeit  unter  Schmiedepressen 
vorgenommen  wird,  geht  aus  Folgendem  hervor: 

Um  z.  B.  einen  Träger  von  750  mrn  Höhe 
bei  260  mm  Fufsbreite,  25  mm  Siegstärke  und 
einem  Gewicht  von  etwa  290  kg  f.  d.  lfd.  Meter 
herzustellen,  bedarf  man  einen  Block  von 
650  X  650   mm    Querschnitt   und    2350  mm 
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Länge.    Dieser  Block  wiegt  elwa  7500  kg  und  |  hier  angedeutete  Querschnitte.   Die  Länge  beträgt 


liefert  einen  Träger  von  25  m  Länge. 

In  Fig.  1  ist  ein  solcher  Block,  im  Quer- 
schnitt dargestellt,  skizzirl. 


1,250  mm.  Die  Seitenansicht  ist  die  in  Fig.  3 
gezeichnete. 

Wie  aus  dieser  hervorgeht,  sind  dieselben 
auf  625  mm  mit  gerader  Bahn  versehen,  während 
sie  auf  625  mm  gegen  die  vordere  Seite  konisch 


Fig.  i. 


Fig.  4. 
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Der  Block  wird  im  zulässig  wärmsten  Zu- 
stande durch  Rollenapparale  unter  eine  Presse 
gebracht,  welche  vier  in  einer  Verticalebene 
liegende  Prersstempel  hat,  wie  in  Fig.  2  dar- 
gestellt ist.  Die  vertical  arbeitenden  Stempel 
haben  die  auf  der  Zeichnung  Seite  1 146,   wie  auch 


Fig.  6. 

abgeschrägt  sind.  Dieses  Abschrägen  verhindert 
das  Entstehen  scharfer  Eindrücke  im  Blocke  und 
bewirkt  das  Strecken  der  Blöcke  in  der 
Längsriehlung. 

Die  in  derselben  Verticalebene  liegenden 
beiden  horizontal  arbeitenden  Stempel  (H  und  W 


1 5.  December  1 895.    Ersatz  d,  n  Mvckicahwrrks 


Fig.  2)  sind  550  nun  dick,  1250  mm  lang  und 
an  der  Vorderflächc  gerade. 

Vor  und  hinler  der  Presse  sind  je  ein  Rollen- 
apparat vorgesehen,  welche  hydraulisch  gehoben 
und  gesenkt  werden.  Die  Prefs.stempel  werden 
so  weit  voneinander  entfernt,  dafs  der  Block 
zwischen  dieselben  gerollt  werden  kann,  dann 
erfolgt  der  erste  Verticaldruck,  durch  welchen 
der  Block  von  oben  die  Form  abedefg  und 
von  unten  die  Form  a'  b'  c'  d'  e'  f  </  (Fig.  4)  an- 
nimmt. Dabei  baucht  sich  der  Block  seitlich 
aus,   wie  die  Linien  hik  und  h'  i'  k'  andeuten. 

Der  Block  nimmt  also  in  dem  geprefslen 
Theile  die  in  der  Zeichnung  angedeutete  Form  an. 

Die  Horizontal-Prefsslempel  treten,  nachdem 
die  Verticalstempel  etwas  gelüftet  sind,  in 
Thätigkeit  und  beseitigen  die  Ausbauchung,  das 
lieifst,  sie  pressen  den  zwischen  den  Vertical- 
stempeln  befindlichen  Block  seitlich  auf  die 
nolhige  Breite  von  715  mm  zurück.   Der  Block 


<   1 250    > 


Fig.  ;. 


ist  nun  auf  das  erste  Viertel  seiner  Länge  einmal 
vertical  und  einmal  horizontal  geprefst.  Die 
Prefsslempel  werden  dann  so  weit  voneinander 
entfernt,  dafs  der  Block  um  ein  weiteres  Viertel 
seiner  Länge  zwi.-chen  die  Stempel  vorrücken 
und  abermals  geprefst  werden  kann.  Nachdem 
alsdann  auch  das  letzte  Viertel  der  Bloeklänge 
durch  einen  erneuerten  Vertical-  und  Horizontal- 
druck  der  vier  Stempel  dieselbe  Form  erhalten 
hat,  geht  der  Block  durch  die  Rollenapparate 
weder  zurück  durch  die  Presse  und  es  beginnt 
die  zweite  Pressung.  Die  Verticalstempel  geben 
jetzt  dem  Block  die  in  Fig.  5  mit  den  Buch- 
staben /  mnop  und  /'  in' «' »'  p'  angedeutete  Form, 
-eilhch  kann  sich  der  Block  nicht  mehr  aus- 
hauchen  oder  verbreitern,  da  er  durch  die  Horizontal- 
stempel  daran  gehindert  wird ;  er  verlängert  sich 
»ur  in  der  Längsrichtung.  \s\  der  Block  auf 
diese  Weise  in  seiner  ganzen  Länge  in  die  in 
F|g-  5  mit  den  Buchstaben  Imnop  z'  y'  x'  p'  o' 
n  »'  V  x'  y  z  gezeichnete  Querschnittsform 
gebracht,  wozu  im  ganzen  acht  Vertical-  und 
XXIV.u 


Ihimpf-hijdrmdisch*  fressen.    Stahl  und  Eisen.  1145 


vier  Horizontaldrücke  nöthig  waren,  werden  die 
Stempel  gelockert  und  der  Block  geht  direct  zum 
weiteren  Auswalzen  nach  der  vor  der  Presse 
liegenden  Walzenstrafse. 
|  Aus  Fig.  6  ist  ersichtlich,  dafs,  wenn  ein 
I  Block  von  650  mm  X  650  mm  Querschnitt  zwischen 
die  Prefsslempel  6'  und  S1  bis  hl  gebracht  wird 
und  diese  Prefsslempel  dann  zusammen  wirken, 
die  Mille  des  Blockes  auf  305  mrn  zusammen- 
!  gedrückt  wird.  Es  wird  in  den  Block  oben  und 
unten  eine  Rinne  geprefst,  deren'Längsschnitt  mit 
den  Buchstaben  d  b  h  i  e  und  g  f  k  l  c  in  der 
Skizze  Fig.  G  angedeutet  ist.  Der  Querschnitt  dieser 
Rinnen  ist  aus  Fig.  4  ersichtlich.  Beide  Binnen 
zusammen  haben  in  der  glatten  Strecke  der 
Prefsslempel  einen  Querschnitt  von  38  500  qmm, 
und  die  Abnahme  des  Blockquerschnitts,  welcher 
422  500  qmm  vor  der  Pressung  betrug,  isl  etwa 
9S500  qmm,  wobei  die  Seitenausbauchung  des 
Blocks  bereits  berücksichtigt  ist.    Die  Miltelachse 
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des  Blocks  streckt  am  vorderen  Ende  beim  ersten 
Druck  bis  .c  vor.  Nachdem  die  Prefsslempel 
wieder  auf  650  mm  voneinander  gehoben  sind, 
kann  der  Block  weiter  zwischen  dieselben  gebracht 
werden ;  beim  zweiten  Druck  wird  dann  das 
Material  m  d  e  d'  und  n  g  f  g'  verdrängt  werden, 
beim  dritten  Druck  das  Material  o  m  d!  m  und 
p  n'  g'  n. 

Der  Querschnitt  dieser  jedesmaligen  Material- 
verdrängung ist  98  500  qmm,  die  Länge  ist 
600  mm  (der  Länge  des  jedesmaligen  Vorwärts- 
ganges des  Blocks  entsprechend). 

Der  Cubikinhalt  isl  also  600  X  98  500  = 
59  100  000  cbmm.  Beim  zweiten  Durchgange 
des  Blocks  durch  die  Presse  gehen  die  Prefs- 
stempel  SS'  von  305  auf  110  in  der  Mitte  des 
Blocks  zusammen,  also  um  195  mm.  Die  Ab- 
nahme des  Blockquerschnilts  beträgt  von  Fig.  4 
nach  Fig  5  171  000  qmm  und  der  Cubikinhalt 
des  verdrängten  Materials  beträgt  600  X  »71  000 
=  102  600  000  cbmm  bei  jedem  Druck.  Es  ist 
aus  der  Fig.  7  deutlich  zu  sehen,  wie  das  Material 
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Fig.  9  und  10. 


Fig.  IL 


durch  den  schrägen  Theil  der  Prefsstempel  ge- 
lungen wird,  in  die  Länge  zu  strecken,  da  die 
Prefsstempel  bei  den  Punkten  x  x  das  zu  ver- 
bringende Material  angreifen  und  nach  der  Längs- 
richtung verschieben  resp.  vertheilen.  Hierdurch 
»t  es  auch  begreiflich,  dafs  diese  Pressen  zum 
strecken  von  Blöcken  mit  quadratischem  oder 
rechteckigem  Querschnitt  benutzt  werden  können. 
?  181  Dur>  die  Frage  zu  beantworten,  welcher 
Uruck  erforderlich  ist,  um  diese  Material  Verdrängung 
z«  erreichen. 

Zu  diesem  Zweck  sind  die  Druckresultale 
benutzt  wordeo,  welche  beim  Pressen  von 
Janzerplatten  erreicht  wurden.  Diese  Resultate, 
■»  auch  neuerdings  bei  der  Diroensionirung 
«»er  anderen  herzustellenden  grofsen  Panzer- 
Pa ^en- Schmiedepresse  benutzt  wurden,  ergeben 
whrfn  fnachfo,Kender  Tabelle.  Vorausgeschickt 
J  die  erstere  angeblich  einen  Druck 

tl  ?  °°° 000  k&  ausöbte-    dafs   die  Druck" 
h,i  PoL?n      Fi&-  8  gezeichneten  Querschnitt 
2500  mtn   Länge   hatten   und   dafs  der 


Block,  welcher  zur  Panzerplatte  geprefst  wurde, 
einen  Querschnitt  von  1300  X  1300  mm  bei 
2500  mm  Länge  hatte.  Die  Skizze  (Fig.  12) 
zeigt  die  Querschniltsveränderung  des  Blocks  bis 
zur  Platte.     Diese  wurden  nach  dem  Pressen 


Fif.  ii- 

noch  unter  Walzen  geglättet.  Die  Tabelle  zeigt, 
dafs  beim  ersten  Druck  eine  Materialverdrängung 
ron  82  cbmm  a.  d.  Kilogramm  Druck  erreicht 
wurde,  bei  der  zweiten  Pressung  53,0  cbmm, 
bei  der  dritten  Pressung  36,9  cbmm  und  bei 
der  vierten  Pressung  10,2  cbmm. 
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Ulngo 
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Blocke» 

mm 

Dicke 
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Blocke* 

«im 

Breite 

des 
Blocke» 

mm 

Druck-  Breite 
wir-    1  ,'k*. 
kun«  »Umi-ol* 
mm    |  mm 

- 

Drink- 

Hltiftliwl»» 

•Ulli 

Druckt!  ikhc 
dr*  Druck- 
stcinpeU 

quin) 

Querschnitt  \  Vrctneti- 

Blocke«  ,ln,,k 
in  kg 

qrom  j 

MaUnal- 

Ver- 
drluigung 

>  hin:. 

Mhtrn.i!- 
Vcr.lMr, 

l>pnk 
rtiuitn 

Block  .  .  . 
I.  Pressung 
IL  , 

III.  . 

IV.  . 

1300 

1880 
2700 
3750 
4250 

1300 
900 
630 
450 
400 

2500 
2500 
2500 
2500 
2500 

_    1  820 
400  820 
260  820 
180  820 

50  820 

2500 
2500 
2500 
2500 
2500 

2  050  000 
2  050  000 
2  050  000 
2  050  000 
2  050  000 

1  600  000 
1  Ö90  000 
1  690  000 
1  090  000 
1  690  000 

10  000  000 
10  000  000 
10  000  000 
10  000  000 
10  000  000 

820  000  000 
533  000  000 
369  000  000 
102  000  000 

S2 
53,3 
36,9 
10,2 

Hesultale,  gewonnen  beim  Pressen  einer 


r  platte  aus  einem 


Blocke  von  1300  mm  X  1300  mm 


Ouwchnitl  bei  2500  Länge  unter  einer  Schmiedepre-se  von  10000  000  kg  Druck  be.  el"em/™''f" 
Sen  des  Blockes  durch  die  Schmiedepresse.  Der  Druckstempel  der  Presse  wirkte  in  der  Längen«^ 
auf  den  Block  von  der  Mitte  des  Querschnitts  aus  (siehe  Ftp.  13). 

eisen  könne»  indessen  auch  in  gröfseren  Höhen 


Da  bei  dem  hier  in  Betracht  kommenden 
Block  von  650  X  6»0  mm  Querschnitt  und  2350  mm 
Länge  beim  eisten  Durchgang  desselben  durch 
die  Pressen  bei  jedem  Druck  59.100.000  cbmm 
Materialverdrängung  anzunehmen  ist,  so  wären 
59_ 100  000  kg  Druck  crforderlicll  =  722  000  kg 

82 

oder  rund  750  000  kg.  Beim  zweiten  Passiren 
des  Blocks,  wo  er  also  schon  kälter  geworden 
ist,  kann  man  58,0  cbmm  Materialverdrängimg  a.  d. 
Kilogramm  Druck  annehmen,  für  102  600  000  cbmm 

sind  also  nöthig 


Materialverdrängung 


102  000  000  j 
3 

1  936  000  kg  oder  rund  2  000  000  kg. 

Um  nun  sicher  zu  gehen,  j 
dafs  die  Presse  nicht  zu  schwach 
ist  für  die  hier  in  Betracht 
kommenden  Blöcke,  würde  die 
Presse  für  einen  Druck  von 
2  500  000  kg  zu  construiren 
sein.  — 

Bei  nicht  zu  grofsen  Profilen 
und  zu  schweren  Blöcken  wird 
die  Vorformarbeit  meist  schon 
bei  einem  einmaligen  Passiren 
der  Presse  durch  je  zwei  Vcrtical- 
und  Horizontalpressungen  er- 
reicht und  es  wird  sich  herausstellen,  dafs  alle  Trüger 
LJ-Eisen1 — |  Eisen,  Säuleneisen  und  Belageisen 
(auch  grofse  Schienenprofile)  von  etwa  300  mm 
Höhe  oder  Breite  ab,  vortheilhafter  durch  Pressen 
als  durch  Walzen  vorgeformt  werden,  bei  _|_  und 
V- Eisen  dürfte  dies  schon  bei  einer  Schcnkel- 
dimension  von  200  mm  ab  der  Fall  sein! 

Die  Form  der  Verlicalstempel  richtet  sich 
nach  dem  aus  den  Blöcken  zu  walzenden  Profilen ; 
bei  einigen  Profilen,  wie  _L  Eisen,  werden  even- 
tuell auch  die  Horizontalstempel  faconnirt. 

Die  Horizonlalstempel  sind  sonst  stets  die- 
selben, da  sie  nur  die  Aufgabe  haben,  die  Breite 
der  Blöcke  so  zu  gestalten,  dafs  sie  in  die  Walzen 
eintreten  können.  Alle  Stempel  sind  bequem 
ein-  und  auszuwechseln. 

Auf  den  Wandtafeln  11,  III  und  IV  sind  die 


als  den  gezeichneten  ganz  bequem  hergestellt 
werden,  ebenso  Säuleneiseu  in  noch  bedeutend 
gröfseren  Dimensionen,  als  solche  hier  ver- 
zeichnet sind. 

Die  Stoffstärken  in  den  einzelnen  Profilen  als 
construetiv  richtig  zu  betrachten,  liegt  mir  fern, 
es  wird  vielmehr  Sache  der  Specialconstrucleure 
sein,  anzugeben,  welche  Stoffstärken  bei  den 
grofsen  Profilen  am  richtigsten  sind! 

Erreichen  lassen  sich  bei  einem  Material  wie 
„Flufseiscn*  und  dem  Vorformverfahren  mittels 
Pressen  selbst  die  bis  jetzt  für  unmöglich  ge- 
haltenen kleinsten  Stoffstärken,  diese  müssen 
jedoch  mit  der  Widerstandsfähigkeit  der  Profil- 
constriKtion  im  Einklang  stehen. 

Ueber   die  weitere  Anordnung  einer  Walz- 
werkseinrichtung mit  Vorrormpresse  wäre  noch 
mitzuteilen,  dafs  die  Wärmöfen  oder  die  Durch- 
weichungsgruben  vor  der  Presse  liegen  sollen, 
so  dafs  die  Blöcke  gleich  auf  die  Rollenapparate 
der  Presse  gezogen  werden  können.    Die  Blöcke 
passiren  die  Presse  und  gehen  dann  über  weitere 
Köllen   direet   in   ein  Walzcnduo,   welches  nur 
1  Kaliber  hat.    Hinter  diesen  Walzen  laufen  die 
Walzstücke  auf  Rollengänge  und  werden  durch 
Seitenschleppvorrichtungen     seitwärts  gezogen. 
Die  Walzenstrafse  enthält  dann  noch  zwei  oder 
höchstens  drei  Sländerpaare,  deren  Walzen  bei 
grofsen  Profilen  2  Kaliber  erhallen,  bei  kleineren 
Profilen  etwa  3  Kaliber.     Reversir-Duo- Walzen 
sind  bei  grofsen  Profilen  stets  vorzuziehen,  die 
Walzen    erhalten    dann   gestürzte  Ränder,  um 
|  das    Wenden    der    Walzslücke    nicht  nöthig 
zu  haben. 

Mehr  wie  7  Stiche  dürften  niemals  nach  dem 
Verformen  erforderlich  sein,  um  das  Stück  zum 
fertigen  Profil  auszuwalzen.  — 

Die  Presse  und  die  dazugehörige  Walzen- 
strafse würden  an  Personal  erfordern: 

1  Maschinist  an  der  Presse,  je  I  Maschmist 
an  der  Betriebsmaschine,  der  Walzenstrafse  für 
die  Rollengünge  vor  und  hinter  der  Walzen- 
strafse und  für  die  Seitenschleppzüge,  1  Vorwalwrr 


Profile  verzeichnet,  welche  vorerst  für  die  Fa-  mit  1  Gehiilfen,  1  Hinterwalzer  mit  I  Gehülfen, 
brication  mittels  Pressen  ins  Auge  genommen  1  Sägearbeiter  und  1  Maschinist  für  Säge  und 
sind,  die  Träger  |_|- Eisen,  '—-Eisen  und  Bulb-     Abschlepprollengang,  im  ganzen  also  10  Personen. 
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Mitteilungen  au»  de,,,  Eisenhattenlaborutorium. 


Stahl  und  Eisen.  1119 


Die  Vortheile  dieser  Neuerung  sind : 

1.  dafs  durch  die  Vorformarbeit  unter  Pressen 
erhebliche  Ersparnisse  an  Walzen  gemacht  werden 
und  dafs  die  Walzenstrafsen  weniger  Ständer-  ' 
paare  erhalten,  also  nicht  so  lang  zu  werden 
brauchen  und  deshalb  weniger  Betriebskraft 
erfordern ; 

2.  dafs  die  Vorformarbeit  unter  Pressen  er- 
heblich schneller  von  stalten  gehl  als  unter  Walzen ; 

8.  dafs  die  Verarbeitung  des  Materials  unter 
Pressen  eine  viel  intensivere  und  rationellere 
als  unter  Walzen  ist,  welche  das  Material  bei 
der  Arbeit  zurückschiebend  fortwährend  in  andere 
Lagerungsverhällnisse  bringen ,  während  unter 
Pressen  das  Material  nahezu  direct  an  diejenigen 
Stellen  vertheilt  wird,  wo  es  im  fertigen  Profil 
benöthigt  ist; 

4.  dafs  die  Vorformarbeit  unter  Pressen  die 
vorgeformten  Blöcke  in  weit  wärmerem  Zustande 
den  noch  zu  passirenden  Vor-  und  Fertigwalzen 


zubringt,  als  dies  unter  Vorwalzen  erreichbar  ist, 
dafs  somit  auch  die  Fertigproducte  in  viel  wär- 
merem Zustande  fertig  werden  und  die  Sloff- 
slärken  durchschnittlich  schwächer  gehalten  werden 
können,  ohne  dafs  dadurch  ein  gröfserer  Ausschufs 
bei  der  Walzarbeit  entstehen  wird;  hierdurch 
können  die  Profile  in  geringeren  Gewichten  her- 
gestellt werden  und  dadurch  erhöhl  sich  deren 
Verwendbarkeit  in  grofsem  Mafse; 

5.  dafs  die  Dimensionen  der  Profilformen 
erheblich  gröfsere  Abmessungen  erhalten  können 
und  dafs  die  Vergröfserung  der  Profilmessungen 
dem  Conslructeur  ein  ganz  neues  Feld  für  seine 
Constructionsideen  eröffnet,  indem  die  aus  ver- 
schiedenen Theilen,  wie  Blech,  Winkel-  und  Flach- 
eisen  zusammengestellten  Profile  durch  die  ge- 
walzten größeren  Profile  in  vielen  Fällen  mit 
grofsem  Vortheil  ersetzt  werden  können. 

Longeville-Metz,  November  1895. 


Mittheil  Hilgen  aus  dem  Eisenkütteiilaboratoriuiii. 


Rotirapparat. 


Der  in  u nti-n stthumk-r  Abbildung  dargestellte 
Kotirapparat  für  die  Bestimmung  der  oit rat- 
ierlichen Phosphorsäure  wird  durch  ein  Uhr- 
werk in  Bewegung  gesetzt. 
Dasaolbo  besteht  aus  einor 
gufseisernen  Trommel,  über 
welche  eint-  Drahtschnur 
aufgewunden  wird.  Diese 
Drahtschnur  läuft  über 
dnig«  Rollen  an  der  Decke 
des  Zimmers  und  ist  am 
Endemit'einem  Bleigewicht 
beschwert,  welches,  frei- 
fallend,  die  Drehung  des 
Apparats  bewirkt.  Zur 
Itfguliruug  des  Ganges  und 
zur  Einstellung  auf  eine 
bestimmte  Anzahl  von 
Umdrehungen  dient  ein  an 
der  Rückseite  des  Apparats 
angebrachtes  Flügelpaar. 
Stallt  man  die  Flügel  so, 
'IhI's  sie  das  gröfste  Hemin- 
lift  bieten,  so  macht  die 
Maschine  Vergehend  31, 
bei  dem  geringsten  Hemm« 
nifs  90  Umdrehungen  in 
der  Minute.  Stellt  man  bei 
Anbringung  von  8  Flaschen 
auf  35  Umdrehungen  ein, 
w*8   sich   leicht  bewerk- 


stelligen lälst,  so  hat  man  für  eine  Belastung  mit 
4  Flaschen  3<>  his  37  Umdrehungen  in  der  Minuto. 
Die  Fallhohe  des  Gewichts  betragt  hier  S1/«  m. 

Die  Hinrichtung  kann  in- 
dessen auch  für  eine 
geringere  Höhe  getroffen 
werden.  Genau  nach  30 
Minuten  steht  das  Werk 
still,  nach  29' !t  Minuten 
fangt  »Ho  Signalglocke 
automatisch  ;m  zu  Hilten, 
um  dem  Analytiker  davon 
Kenntnifs  ZU  geben,  dals 
die  Auslaugung  gleich  be- 
endet ist. 

Der  Apparat  wird  von 
der  (.Ti-ols-Uhrenfabrik  von 
V.  A.  Ba  yesin  Hillesheim 
angefertigt. 

Eine  gröfsere  Anzahl 
von  Proben,  welche  mit 
dem  oben  beschriebenen 
Apparat  ausgeführt  wur- 
den, ergaben,   dafs  mit 

diesem  die  gleichen  Resul- 
tate erzielt  werden  wie 
mit  dem  Wagnerschcn 
Rotirapparat. 

(.Chcra.  Z«ituaf'  18«. 
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UM)    Stahl  und  KLscn. 


Verhalten  ron  Hußtixut. 


15.  December  1895. 


Verhalten  von  Flufseisen. 

Actenstückc  aus  der   internationalen  Confercnx  zur  Vereinbarung  einheitlicher  Prüfungsmethoden 

in  Bau-  und  Gonslruclionsmalerialien  in  Zürich  1895. 
(FortseUung  aus  voriger  Nummer). 


Director  Middendorf  in  Berlin: 
Zu  1.  ,ln  neuerer  Zeit  sind  mir  nur  ganz 
vereinzelt  Fälle  bekannt  geworden,  in  welchen 
Flufseisen  unerwartet  brach.  Es  trat  der  Bruch 
immer  im  Stadium  der  Bearbeitung  ein  und  es 
ist  anzunehmen,  dafs  dabei  Fehler  in  der  Be- 
handlung des  Materials  gemacht  worden  sind. 

Zu  2.  In  den  letzten  Jahren  sind  ganz  er- 
hebliche Fortschritte  in  der  Erzeugung  von  Flufs- 
eisen gemacht;  man  hat  mit  der  Zeil  gelernt, 
geeigneteres  Material  für  die  verschiedenen  Zwecke 
herzustellen,  so  dafs  Brucherscheinungen  zu  den 
Seltenheiten  gehören. 

Zu  3  und  4.   Derartige  Mittel  sind  mir  nicht 
bekannt  geworden. 

Zu  5.  Wenn  nicht  anderweitig  derartige 
Mittel  bekannt  gegeben  werden,  dürfte  es  sich 
empfehlen,  die  Untercommission  19  zum  Zweck 
der  Aufsuchung  von  Mitteln  bezw.  Prüfungsver- 
fahren weiter  bestehen  zu  lassen. 

Zu  6.  Meiner  Ansicht  nach  könnte  wohl 
der  Versuch  gemacht  werden,  in  einer  Pclition 
dem  Herrn  Minister  für  öffentliche  Arbeiten  (Thielen) 
die  Angelegenheit  —  als  auch  im  Interesse  der 
Eisenbahn-  und  anderen  Staatsbauten  liegend  — 
ans  Herz  zu  legen,  damit  der  königl.  mechanisch- 
technischen Versuchsanstalt  zu  Charlottenburg 
die  erforderlichen  Geldmittel  zur  Durchführung 
der  Aufgabe  bewilligt  werden." 

Oberingenieur  Minssen  vom  Schlesischcn 
Verein   zur   Ueberwachung    von  Dampfkesseln; 

„Es  ist  auch  nach  meiner  Meinung  nicht  mehr 
au  der  Zeit,  für  den  ausgesprochenen  Zweck,  zur 
Untersuchung   von  Flufseisen   und  seine  früher 
nicht  erklärten  Brucherscheinungen,  eine  solche 
Geldsumme  zu  sammeln,  dafs  Versuche  u.  s.  w. 
in  grofsem  Mafsstabe  ausgeführt  werden  müfsten. 
Auch  bezweifle  ich,  dafs  wir  zu  genanntem  Zweck 
genügende  Mittel  von  Interessenten  zusammen  be- 
kommen würden.  Ein  dringendes  Bedürfnifs,  diese 
Aufgabe  in  Angriff  zu  nehmen,  ist  heute  nicht  mehr 
vorhanden,  da  sowohl  die  Verfertiger  des  Flufs- 
eisens,  wie  auch  die  Verbraucher  desselben  jetzt 
wohl  genügend  vertraut  sind  mit  der  sicheren  Her- 
stellung des  Flufseisen!?,  sowie  mit  der  richtigen  An- 
wendung und  Bearbeitung  desselben.  Es  wird  daher 
wohl  nichts  Anderes  übrig  bleiben,  als  die  zur  Zeit 
bestehende  Untercommission  aufzulösen,  falls  nicht 
noch  andere  Aufgaben  für  dieselben  vorliegen." 
Director  Müller-  Kaiserslautern : 
Zu  1.    .Auch  noch  aus  neuerer  Zeit  sind 
mir  Fälle  bekannt,  wo  während  der  Bearbeitung  Flufs 


eisenstäbc  ganz  auffallende  Brucherscheinungen 
zeigten,  die  sich  meistens  nur  über  einen  Theil 
des  Querschnitts  erstreckten. 

Zu  2.  Es  murs  allerdings  zugestanden  werden, 
dafs  diese  Brucherscheinungen  jetzt  seltener  vor- 
kommen als  in  den  ersten  Jahren  der  Ver- 
wendung von  Flufseisen  zu  Construclionszwecken. 

Zu  3  und  4.  Diese  Fragen  werden  wohl 
am  besten  durch  die  Mitglieder  der  Commission 
beantwortet,  welche  vornehmlich  bei  der  Flufs- 
eisenherstellung  mitwirken. 

Zu  5.  Gewifs  mute  als  erwünscht  bezeichnet 
werden  zu  erfahren,  auf  welche  Ursachen  die 
noch  vorkommenden  Brucherscheinungen  zurück- 
zuführen sind  und  ebenso  die  Mittel  kennen  zu 
lernen,  durch  welche  denselben  vorgebeugt  werden 
kann.  Deshalb  mufs  ich  mich  für  die  Not- 
wendigkeit des  Bestehens  der  Untercommission  19 

aussprechen. 

Zu  6.  Die  zur  Durchführung  der  gestellten 
Aufgabe  erforderlichen  Geldmittel  wären  nach 
meinem  Dafürhalten  vorerst  dadurch  aufzubringen, 
dafs  die  dabei  interessirten  Kreise,  d.  h.  die  Werke, 
welche  Flufseisen  herstellen  und  das  Material 
verarbeiten,  in  erster  Linie  freiwillige  Beiträge 
leisteten. 

Betriebsdirector  H.  Otto- Essen  erklärt,  dars 
er  in  seinem  Standpunkt,   welchen  er  in  einem 
Schreiben   vom   1.   Mai   1893   an  Prof.  Bau- 
sch i  n  g  c  r  vertreten  habe,   mittlerweile  nur  be- 
stärkt worden  sei.    In  diesem  Schreiben  biers 
es  damals:  .Als  Mitglied  der  Untercommission ,  b 
»Aufsuchung  von  Mitteln  und  Wegen,  um  das 
oft  ganz  anormale  Verhalten  von  Flufseisen  be- 
gründen zu  können,   welches  sich  oft  genug 
durch  unerwarteten  Bruch  u.  s.  w.  zeigt,  trotzdem 
die  von  den  Enden  der  Bruchsläbe  entnommenen 
Materialproben  ganz  normales  Verhalten  bei  der 
Qualitätsprüfung  ergaben.  Es  sollen  Verwaltungen, 
Behörden  u.  s.  w.    gebeten    werden,    in  vor- 
kommenden Fällen  derartige  Materialien  zur  Ver- 
fügung   zu    stellen,    damit   unter  eingehender 
Prüfung  auch  die  chemische  Zusammensetzung 
derselben  berücksichtigt  werden  kann/  habe  ich 
weder  eine  Aufforderung  zu  einer  Sitzung,  noch 
ein  Schreiben  erhalten  und  gestalte  ich  mir  Ihnen 
meine   Ansicht   über   die   Frage   in  Folgendem 
ergebenst  auszusprechen. 

.Bei  guten  Siemens-Martin-Flufseisenblechen 

habe  ich  ein  ganz  anormales  Verhalten,  welches 
sich  durch  unerwarteten  Bruch  u.  s.  w.  zeigt, 
seit  langen  Jahren  nicht  mehr  beobachten  können 
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IS.  December  1895. 


und  gehören  auch  besonders  seit  der  Einführung 
des  basischen  Siemens-Marlin-Flufseibens  Fälle  von 
BrQchen  bei  und  nach  der  Verarbeitung  der 
Bleche  zu  den  Seltenheiten.  Jeder  solcher  einzelne, 
zu  meiner  Kenntnifs  gekommene  seltene  Fall 
hat  seine  vollständige  Erklärung  gefunden  und 
kann  ich  heute  bei  dem  mir  vorliegenden  Flufs- 
material  anormales  Verhalten  nicht  mehr  gelten 
lassen. 

Es  mufs  als  eine  grofse  Eigentümlichkeit 
angesehen  werden,  dafs  die  Vorarbeiter  der  Flufs- 
eisenbleche^  solange  als  solche  existiren,  sich 
vielfach  nicht  nach  den  dem  Flufseisen  eigen- 
artig angehörigen  Eigenschaften  richteten,  sondern 
merkwürdigerweise  andere  Eigenschaften  von  dem 
Flufseisenhlech  einfach  voraussetzten  oder  ver- 
langten. Die  den  besten  Schweifseiscnblechen 
gegenüber  so  aufserordentlieh  in  die  Augen 
fallenden  guten  Eigenschaften  der  Flufseisen- 
bleche  verleiteten  die  Gonslructeure  zur  Forderung 
hoher  Festigkeiten  und  werden  solche  auch  heule 
noch,  besonders  zu  Schiffskesseln,  gebraucht. 
Zugleich  wurde  häufig  einfach  vorausgesetzt  und 
verlangt,  dafs  dieses  Flufseisenhlech  von  hoher 
Festigkeit  sich  vollständig  wie  Schweifseisenblech 
bei  dem  Verarbeiten  verhalten  solle.  Dafs  aber 
ein  solches  Blech  andere  Eigenschaften  hat,  als 
ein  Schweifseisenblech,  wurde  und  wird  stellen- 
weise ignorirt.  Jedes  Metall  wird  nach  den  ihm 
eigenen  Eigenschaften  bearbeitet  und  dieses  Recht 
mufs  auch  dem  Flufseisenhlech  widerfahren. 
Werden  aber  seine  Eigenschaften  in  Rücksicht 
gezogen,  so  kann  von  einem  anormalen  Ver- 
halten nicht  mehr  die  Rede  sein." 

Hr.  Otto  fährt  dann  fort:  »Der  in  dem 
Rundschreiben  erwähnten  Anschauung,  »man  war 
im  allgemeinen  der  Ansicht,  dafs  inzwischen 
in  der  Erzeugung  von  Flufseisenmaterial  der- 
artige Fortschritte  gemacht  seien  u.  s.  w.«,  kann 
ich  nicht  beistimmen  und  möchte  derselben 
gegenüberstellen,  dafs  man  gerade  seit  jener 
Zeit,  also  1890,  mehr  wie  vorher  bestrebt  ge- 
wesen ist,  von  dem  harten  Flufseisen  abzugehen, 
»nd  dies  durch  Herausgabc  von  Qualitäts- 
bedingungen z.  B.  für  Flufseisenkesselbleehe 
u-  s.  w.  belhätigt  hat,  wie  die  Würzburger 
Normen  Juni  1890,  kaiserl.  deutsche  Marine 
Juli  1891  und  Mai  1892,  Vorschriften  vieler 
Constructeure  nach  den  niedrigeren  Zahlen  des 
Germanischen  Lloyd  und  des  Bureau  Veritas  u.  s.  w. 

Andererseits  haben  die  Verarbeiter  des  Flufs- 
ewens  in  dieser  Zeit  zum  Theil  angefangen,  den 
k'genschaften  desselben  mehr  Rechnung  zu  tragen, 
und  verarbeiten  es  mithin  fachgemäfser  als  früher. 
Wenn  dies  bei  den  anderen  Verarbeiten!  erst 


emein  durchgedrungen  ist,  wird  von  ganz 
»normalem  Verhallen  des  Flurseisens  keine  Rede 
mehr  sein. 

Wenn  die  Untercomtnission  diese  meine  An- 
schauungen zur  Geltung  bringen  könnte,  würde 


sie  nach  meiner  Ansicht  ihre  Aufgabe  am  besten 
erfüllt  haben." 

Gentralinspector  R ot ter  von  der  K.  F. Nordbahn : 
,Zu  1.  In  neuerer  Zeit  sind  mir  besondere 
Fälle  anormalen  Verhaltens  von  Flufseisen,  be- 
zeichnet durch  unerwarteten  und  unerklärlich 
erscheinenden  Bruch,  allerdings  nicht  bekannt 
geworden,  doch  lehrt  im  allgemeinen  ein  Ver- 
gleich des  Verhaltens  der  geflossenen  Material- 
sorten (Tiegel-,  Martin-,  Bessemer-  und  anderer 
Flufsstahl)  mit  dem  der  geschmiedeten  und  ge- 
schweiften Sorten  (Puddelstahl,  Feinkorn-  und 
sehniges  Schweifseisen),  wie  er  Radreifen  be- 
treffend seitens  des  Vereins  deutscher  Eisenbahn- 
Verwaltungen  in  einem  in  diesem  Jahre  ver- 
öffentlichten Werke  (»Ergebnisse  der  Radreifen- 
bruch-Statislik  in  den  Berichtsjahren  1887  bis 
1891«*)  erbracht  wurde,  dafs  bezüglich  des 
auffallenden  Verhaltens  der  geflossenen  Material- 
sorten derzeit  eine  Aenderung  noch  nicht  ein- 
getreten zu  sein  scheint  und  dafs  infolge  Ein- 
flusses der  Jahreszeit  (niedere  Temperatur,  starke 
Stofswirkung  infolge  gefrorener  Bahnstrecke) 
unerwartet  eintretende  Brüche  bei  genanntem 
Materiale  noch  immer  beobachtet  werden  können." 
Verfasser  nimmt  dann  Bezug  auf  einige  Tabellen 
genannten  Werks. 

.Zu  2,  3  und  4.  Bezüglich  der  genannten 
Anfragen  bin  ich  nicht  in  der  Lage,  entsprechende 
Auskunft  zu  ertheilen,  doch  dürfte  eine  solche 
seitens  der,  der  Untercommission  angehörenden 
Vertreter  grofser  Hüttenwerke  zu  gewärtigen  sein. 

Zu  5.  Die  Notwendigkeit  des  Bestehens 
der  Untercommission  erscheint  mir  zufolge  der 
sub  Punkt  1  erfolgten  Darlegungen  derzeit  noch 
unerläfslich;  zum  mindesten  wären  die  seitens 
der  Vertreter  der  Hüttenwerke  zu  erwartenden 
Erklärungen  noch  abzuwarten. 

Zu  6.  Die  Frage  der  Beschaffung  der  Geld- 
mittel wäre  vorerst  zu  vertagen  und  in  Berathung 
zu  ziehen,  wenn  aus  den  Erklärungen  der 
Gommissionsmitglieder,  bezw.  auf  Grundlage  der 
Ergebnisse  der  nächsten  Versammlung  derselben 
geschlossen  werden  kann,  dafs  die  Untercommission 
Mittel  und  Wege  angeben  kann,  die  ihr  ange- 
wiesene Aurgabe  zu  lösen.' 

Ingenieur  Albert  Sailler- Wien  : 
„In  Beantwortung  Ihrer  an  die  Mitglieder  der 
Untercommission  19  gestellten  Vorfrage,  betreffend 
die  Existenzberechtigung  der  genannten  Untercom- 
mission, erkläre  ich  zunächst  meine  volle  Zu- 
stimmung zur  Erörterung  dieser  Vorfrage,  welche 
nach  meiner  Ansicht  das  erfreuliche  Resultat 
ergeben  wird,  dafs  eine  früher  sehr  berechtigte 
Fräse  durch  die  Fortschritte  der  Hüttentechmk 
derzeit  als  gelöst  betrachtet  werden  kann,  über- 
gebend zu  den  einzelnen  Fragepunkten,  beantworte 
ich  Ihre  Frage  1  mit  nein. 


•  Bei  C.  W.  Kreide!  in  Wiesbaden. 
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Frage  2  mit  ja.  Der  wesentlichst.-  Fortschritt 
in  der  Erzeugung  des  Flufseisenmaterials  besteht 
in  der  Einführung  des  basischen  Verfahrens, 
sowohl  beim  Bessemer-  als  beim  Ofenherd- Procefs; 
das  sogenannte  saure  Verfahren  giebt  auch  heute 
noch  keine  Gewähr  gegen  die  in  Rede  stehenden 
plötzlichen,  unerwarteten  Brucherscheinungen, 
weil  die  Hauptquelle  solcher  Brüche  in  einem 
zu  hohen  Phosphorgehalte  zu  suchen  ist,  gegen 
welche  auch  das  Ausglühen  des  Flufseisens  keinen 
ausreichenden  Schulz  gewährt.  Doch  ist  das 
Ausglühen  als  Mittel,  um  Spannungen,  welche 
vorzugsweise  von  der  Behandlung  der  Gufsblöcke 
in  den  Wärmöfen,  sodann  während  der  mecha- 
nischen Bearbeitung  und  darauffolgenden  Abkühlung 
herrühren,  zu  entfernen,  von  Wichtigkeit  und 
wird  seit  einer  Reihe  von  Jahren  von  allen 
Hüttenwerken  mit  grösserer  Sorgfalt  und  besseren 
Einrichtungen  betrieben,  als  zuvor. 

Zu  Frage  3.   Mit  der  Einführung  des  basischen 
Verfahrens  in  die  Hüttentechnik    hat  sich  das 
Bedürfnis  eingestellt,  das  Producl  jeder  einzelnen 
Charge  auf  seinen  Gehalt  an  Phosphor  zu  prüfen, 
und  hat  sich  darauf  fnfsend  die  Erkenntnifs  Bahn 
gebrochen,  dafs  es  keiner  Schwierigkeit  unterliegt, 
regelmäfsig  Flufseisen  von  weniger  als  0,05  % 
Phosphor  zu   erzeugen ,    und   somit   auch  aus 
phosphorreichem  Roheisen  ein  Flufseisen  zu  er- 
zeugen, welches  bezüglich  seines  Phosphorgehalts 
dem  besten  steirischen  Flufseisen,  wenn  es  durch 
ein   saures   Verfahren   erzeugt   wurde ,  weitaus 
vorzuziehen  war.  —  Durch  längere  Uebung  des 
basischen  Verfahrens  unter  constanter  Controlc 
mittels  der  chemischen  Untersuchung  jeder  Charge 
bez.  des  Phosphorgehalts  ist  man  heute  bereits 
so  weit,  ein   Flufseisen  von  mehr  als  0,03  % 
Phosphor  nicht  mehr  für  Primawaare  zu  ver- 
wenden.   Solches  Flufseisen   zeigt  nach  meiner 
ausgedehnten    Erfahrung    mit    allen  Flufseisen- 
Processen  und  -Producten   -     ich  war  bis  zum 
vorigen  Jahre  durch  15  Jahre  Chef  des  Witko- 
witzer  Stahlwerks  und  habe  vor  wenigen  Jahren 
dem  Comile  des  Oeslerreichischen  Ingenieur-  und 
Architektenvereins,  dessen  Arbeiten  die  Zulassung 
des  basischen  Flufseisens  zum  Brückenbau  zur 
Folge  halten ,  angehört   —   niemals  die  früher 
nicht   mit  Unrecht   so   gefürchtete  Katzennalur 
des  Flufseisens. 

Zu  Frage  4.  Das  vornehmste  Mittel  zur 
Erkennung  und  Ausschließung  unzuverlässigen 
Flufseisens  ist  demnach  die  chemische  Analyse, 
in  erster  Linie  die  Untersuchung  de*  Products 
jeder  Charge  auf  seinen  Gehall  an  Phosphor  und 
zwar  ist  das  der  chemischen  Probe  zu  unter- 
ziehende Slück  vom  Ende  des  Abgusses,  vom 
letzten  Ingot,  zu  nehmen.  Ein  weniger  feines 
aber  doch  insbesondere  bei  Blechen  und  Flach- 
eisen nicht  werlhloses  Mittel  zur  Auffindung  von 
Bruchneigung  des  Materials  sind  die  bekannten 
Biegeproben  im  kalten,  sowohl  im  sog.  gehärteten 


als  auch  im  ungehärteten,  Zustande.  Für  viele 
Gebraiichsstücke,  z.  B.  Schienen,  Tyres,  Achsen, 
bietet  die  Schlagprobe  insbesondere  dann,  wenn 
die  Stücke  bei  niedriger  Temperatur  18  bis  24  % 
Celsius  unter  Null  unterzogen  werden,  einen 
ziemlich  empfindlichen  Maßstab  für  den  Gehalt 
an  Phosphor. 

Zu  Frage  5.  Aus  dem  zu  Punkt  2,  3  und 
4  Gesagten  geht  hervor,  dafs  die  Noth wendigkeit 
des  Besiehens  der  Untercommission  19  nicht  mehr 
vorliegt.  Die  Beantwortung  der  Frage  6  entfällt 
somit. 

Ich  glaube  die  Aufgabe  der  Untercommission  19 
richtig  aufgefaßt  und  demnach  Ihre  Fragen  ent- 
sprechend   ausführlich    beantwortet   zu  haben: 
jene   Brüche,    welche    von    mechanischen  Ver- 
letzungen, von  Verbrennen  des  Stahls,  von  sehr 
hohem    Gehalt    an    Kohlenstoff,    Silicium  oder 
anderen  Härle  gebenden  Bestandteilen,  vom  Be- 
arbeiten des  Materials  in  der  Blauhitze  und  dergl. 
herrühren,  waren  meines  Erachlens  nicht  Gegen- 
stand der  Untercommission  19." 
Director  A.  Spannagel-Ruhrort: 
»1.  Es  kommen  hin  und  wieder  Fälle  vor, 
wo  von  uns,  Abnehmern  scheinbar  unerklärliche 
Brüche  gefunden  werden;   in  fast  allen  diesen 
Fällen   aber  kann   nachgewiesen   werden,  dafs 
durch   kaltes   oder   anderweitiges,  unstatthaftes 
Verarbeiten  des  Flufseisens,  durch  welches  Span- 
nungen im  Material  entstehen,  diese  Brüche  ver- 
anlafst  wurden. 

Ich   führe   als   Beispiel   folgende  Thalsache 
an :    Wird    ein    gewalzter   Flufseisendraht  von 
4.5  mm   Durchmesser,   40   kg   Festigkeit  und 
20  %  Dehnung  zweimal  kalt  gezogen  und  zwar 
auf  2,4  mm  Durchmesser,  so  steigt  die  Festigkeit 
auf  75  kg,  die  Dehnung  wird  gleich  Null ;  glüht 
man  denselben  Draht  wieder  aus,    so  fällt  die 
Festigkeit  unter  die  ursprüngliche  Festigkeit  und 
zwar  auf  36  kg,   die  Dehnung   steigt  aber  auf 
20  % .      Aehnlich    verhallen   sich  alle  anderen 
Fabricale,  als  Bleche,  Winkcleisen,  Träger  u.  s.  w. ; 
wird  ungenügend  verarbeitet,   so   hat   man  die 
Folgen  zu  tragen.     Sodann   mache  ich  darauf 
aufmerksam,  dafs  man  vor  verschiedenen  Jahren 
plötzliche,   scheinbar  unerklärliche  Brüche  einer 
starken  localen  Mangananreichcrung  zu  verdanken 
hatte.    Dieser  Umstand   ist  längst  bekannt  und 
weifs  man  diese  böse  Einwirkung  zu  verhindern. 

2.  und  3.  Die  Frage  mufs  nach  Obigem 
mit  ja  beantwortet  werden. 

4.  Sachgemäße  Behandlung  des  Flufseisens 
bei  der  Verarbeitung;  Flufseisen  mufs  gebohrt, 
nicht  gestanzt  werden,  bei  der  Warmverarbeitung 
ist  die  nöthige  Hitze  zu  geben;  Blauhitze  ist 
durchaus  zu  vermeiden,  stark  bearbeitete  Theile 
sollen  ausgeglüht  werden.  Die  Mangananreicherung 
bei  der  Erzeugung  des  Stahles  meidet  man,  indem 
man  dem  Bade  nach  dem  Zusatz  Ruhe  läfst  und 
die  vollständige  Reaction  abwartet. 
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5.  Ich  halte  weitere  Arbeiten  der  Commission 
nicht  für  nölhig. 

Director  F.  Springorum  -Dortmund  schliefst 
sich  der  von  Director  Kintzle  gegebenen  ein- 
gehenden Beantwortung  in  allen  Theilen  an. 

Oberingenieur  L.  Vogt  vom  Bergischen 
Uanipfkessel-Revisions- Verein : 

Zu  1.  In  neuerer  Zeit  ist  mir  nur  ein 
einziger  Fall  eines  anormalen  Verhaltens  von 
Flufseisen  bekannt  geworden  und  zwar  das  Auf- 
reifsen  einer  Rohrwand  einer  flufseiserncn  Loco- 
motiv  Feuerkiste  beim  Abmeifseln  des  Kopfes 
eines  undicht  gewordenen  kupfernen  Stehbolzens. 

Zu  2.  Die  Thatsache,  dafs  im  hiesigen  Be- 
zirke trotz  großer  Zunahme  der  Verwendung  von 
Flufseisen  zu  Kessel bauzwecken  eine  nennens- 
werte Abnahme  von  plötzlich  auftretenden,  un- 
erklärlich erscheinenden  Brüchen  zu  verzeichnen 
ist,  läfst  die  Annahme  gerechtfertigt  erscheinen, 
dafs  in  der  Erzeugung  von  Flufseisenblcchen  in 
den  letzten  Jahren  wesentliche  Fortschritte  gemacht 
worden  sind. 

Zu  3  und  4.  Ich  nehme  an,  dafs  man  der 
chemischen  Zusammensetzung  des  Flufseisen- 
malerials  bei  seiner  Herstellung  mehr  Aufmerk- 
samkeil in  letzter  Zeit  geschenkt  hat  als  früher, 
und  dadurch  der  Fortschritt  erzielt  worden  ist. 
Es  ist  dies  aber  nur  eine  Annahme  von  mir. 

Zu  5.  In  Anbetracht  des  zahlreichen  Materials, 
welches  untersucht  werden  mufs,   um  die  Com- 


mission in  den  Stand  zu  setzen,  einen  sicheren 
Anhaltspunkt  zum  rechtzeitigen  und  sicheren 
Erkennen  eines  anormalen  Verhaltens  von  Flufs- 
eisen bieten  zu  können,  und  unter  Berücksichtigung 
der  hierzu  erforderlichen  Zeit  neige  ich  der 
Ansicht  zu,  dafs  im  günstigsten  Falle  die  Auf- 
findung eines  praktisch  werthvollcn  Resultats 
von  Seiten  der  Commission  zusammenfallen  wird 
mit  der  gewünschten  Sicherheit  in  der  Her- 
stellung eines  Flufseisenmalerials ,  was  kein 
anormales  Verhalten  mehr  zeigt,  so  dafs  in  diesem 
Falle  die  Arbeiten  der  Commission  nur  noch  einen 
gewissen  theoretischen  Werth  hesitzen  würden. 

Zu  6.  Sollte  die  Mehrheit  der  Commission 
von  der  Notwendigkeit  des  Bestehens  derselben 
überzeugt  sein,  so  dürfte  zur  Beschaffung  der 
erforderlichen  Geldmittel  ein  Rundschreiben  an 
die  Besitzer  von  Walzwerken,  Kesselfabriken, 
Biückenbauanstaltcn,  an  den  Ingenieurverein,  die 
beiden  Verbände  der  Dampfkessel-Ueberwachungs- 
vereine,  die  Dampfkessel-Ueberwachungsvereine 
selbst,  an  das  Handelsministerium,  das  Ministerium 
für  öffentliche  Arbeilen  u.  s.  w.  zu  erlassen  sein, 
worin  um  eine  Erklärung  gebclen  wird,  ob  sie 
bereit  seien,  die  Arbeilen  der  Commission  durch 
Geldmittel  zu  unterstützen  und  in  welcher  Höhe, 
so  dafs  nach  Einlauf  der  Antworten  die  Com- 
mission alsdann  in  der  Lage  ist,  zu  bcurtheilen, 
ob  die  gezeichneten  Hilfsquellen  genügen,  die 
gestellte  Aufgabe  zu  lösen.         (Schlüte  fol^t.) 


Güterverkehr  und  Gllterwagenbestaiid  der  preufsischen  Staats 
eisenbahnen  von  1885/86  bis  1893/94. 


Im  Laufe  der  letzten  Zeit  hat  sich  in  weiten 
Kreisen  erhöhtes  Interesse  für  die  Verkehrsmittel 
»nd  den  Güterumlauf  der  preufsischen  Slaats- 
bahnen  geltend  gemacht.  Ueber  diesen  Gegen- 
stand sind  daher  einige  vergleichende  Zahlen  in 
der  nachstehenden  Tabelle  zusammengestellt. 

Die  Tabelle  basirt  auf  den  amtlichen  Be- 
richten über  die  Ergebnisse  des  Betriebes,  welche 
alljährlich  dem  Landtag  vorgelegt  werden.  Diese 
erstrecken  sich  jedesmal,  unter  Vergleich  mit 
dem  Vorjahr,  auf  ein  Etatsjahr.  Die  bisher  vor- 
liegenden Berichte  reichen  nur  bis  zum  31.  Marz 
1894;  die  Angaben  über  das  am  31.  März  d.  J. 
abgeschlossene  Etatsjahr  werden  dem  Landtag 
voraussichtlich  im  Januar  nächsten  Jahres  zugehen. 

Die  Tabelle  beginnt  mit  dem  Jahre  1885/86; 
vorher  ist  die  Statistik  zum  Theil  auf  anderer, 
den  Vergleich  ausschliefsender  Grundlage  wieder- 
gegeben. Mit  den  für  1894/95  zu  erwartenden 
Angaben  würde  sonach  ein  zehnjähriger  Zeitraum 
abgeschlossen  sein. 
XXIV.u 


Die  Tabelle  enthüll  in  Spalte  1  jedesmal 
das  Etatsjahr,  in  Spalte  2  bis  4  die  Angabe  der 
Gesammtlänge  der  preufsischen  Staatsbalmen,  in 
Spalte  5  bis  8  die  Zahlen  des  Güter-  und  speciell 
des  Kohlcnverkehrs.  In  Spalten  9  bis  15  werden 
die  Wagenbeschaffnngen  an  offenen  und  gedeckten 
nach  Stückzahl  verfolgt;'  die  Spalten  16  bis  18 
behandeln  das  Anwachsen  des  Ladegewichts; 
Spalten  19  und  20  beschäftigen  sich  mit  den 
geleisteten  Achskilomeiern,  21  und  22  mit  den 
für  eine  Tonne  durchschnittlich  gefahrenen  Wege- 
strecken. Die  Spalten  23  und  24  resünnren 
die  Tabelle,  indem  sie  das  Verhältnifs  des  Wagen- 
bestandes, bezogen  auf  1  Million  Tonnenkilometer, 
in  den  einzelnen  Jahren  verfolgen.  Es  ist  an- 
gemessen erschienen,  diese  Relation  aufzustellen 
und  nicht  die  gesammte  Bahnlänge  mit  der  Zahl 
der  Wagen  zu  vergleichen,  weil  allein  die  Zah 
der  gefahrenen  Tonnenkilometer  die  Dichtigkeit 

~*lline  getrennte  Nachweisung  der  offenen  und 
gedeckten  Wagen  geben  die  Uebersichten  nicht. 
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des  Verkehrs  ausdrückt  und  somit  einen  Mafs-  1 
stab  für  den  Wageobedarf  abgiebt;   ebenso  ist 
nicht  das  vorhandene  Ladegewicht  zu  den  be- 
förderten Tonnenkilometern  in  Vergleich  gezogen 
(Spalte  16),  weil  die  von  seilen  der  Staatsbahn- 
Verwallung  in  den  letzten  Jahren  vorgenommene 
erhebliche  Vermehrung  des  Ladegewichts,  soweit  j 
sie  den  Umbau  offener  Wagen  zu  12l|«-t  Wagen  j 
betraf,  nicht  ohne  Widerspruch  aus  den  Kreisen 
des  Bergbaus  durchgeführt  ist.    Man  wandte  hier 
ein,  dafs  12'/i  t  Kohle  keine  marktgängige  Menge 
darstellten  und  daher  12'/i-t-Wagen   bei  Aus- 
nutzung  des   Ladegewichts   leicht   zu    Absatz-  j 
Schwierigkeiten  führen  würden ;  man  schlug  viel- 
mehr vor,  bei  der  im  Verkehrsinteresse  unzweifel- 
haft zu  fordernden  Erhöhung  des  Wagen  Lade- 
gewichts das  Mafs  von  15  t  und  weiter  von  20 
und  30  t  anzustreben.     Dennoch  gelangten  die 
12'/rt- Wagen  in  größerem  Umfange  zur  Ein- 
führung, weil  viele  Wagen  zu  dem  Zweck  bei 
genügendem  Kaslenraum  nur  die  Verstärkung  der 
Achsen  erforderten  und  somit  unter  relativ  ge- 
ringen Kosten  eine  erhebliche  Vermehrung  des 
Ladegewichts   und  zugleich   eine  Erleichterung 
für  die  vielfach  überlasteten  Geleiseanlagen  der 
Industriebahnhöfe  sich  erzielen  liefs. 

Die  vorhandenen  Materialien   gestalten  erst 
vom  Jahre  1889/90  an  (Bericht  über  1890/91 
Seite  207),  bei  dem  Eil-,  Exprefs-  und  Frachtgut 
in  der  Zahl  der  insgesamml  gefahrenen  Tonnen- 
kilometer (cinschliefslich  des  directen  und  Durch- 
gangsverkehrs) das  Dienst-,  Militär-  und  Postgut 
zu  unterscheiden,  während  sie  es  bei  dem  Kohlen- 
und   Koksverkehr   schon    bei  Anfang   der  Be- 
obachtungsperiode  erkennen  lassen.  Zur  Erhaltung 
der    Gleichmäfsigkeit    mufste   die  Hauptlabelle 
Spalte  5  auf  die  seil  1885/86  nachgewiesenen 
Tonnenkilometer  ausschliefslich  des  Dienstgutes 
beschränkt  werden.    Der  gesammle  Verkehr  an 
Dienslgut  beträgt  in  den  letzten  Jahren  gegen 
8  %  des  Gesammtverkchrs.     Davon  nimmt  der 
Kohlen-  und  Koksverkehr  für   sich   allein  an- 
nähernd 2  a  in  Anspruch.    In  Nachstehendem  sind 
diese  Zahlen  für  die  einzelnen  Jahre  zusammen- 
gestellt. Die  noch  verbleibende  Differenz  (Spalte  2 
minus  3)   der  Texttabelle   von   den  Zahlen  in 
Spalte  5  der  Haupttabelle  entfällt  auf  die  Tonnen- 
kilometer des  Viehverkehrs,  der,  nebenbei  bemerkt, 
sein  1889/90  (mit  297  Millionen  Tonnenkilometer) 
erreichtes  Maximum  bisher  noch  nicht  wieder- 
gewonnen hat. 


EUUjahr 

Gesamml- 
(illterverkehr 

Davon 
Dienst-,  Post-, 
Militkrgut 

Vom  Dienstgut 
Kohlu 
und  Koks 

1 

2 

4 

1889  90 
1890191 
1891/92 
1892/93 
1893/94 


Millionen  Tonnenkilometer 

15  860  1340  814 

16  144  K,22  881 
16  806             1757  975 

16  896  1583  904 

17  722  1561  'J27 
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15.  December  1895. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Stahl  und  Eisen.  1155 


Dafs  der  Kohlenverkehr  im  Vergleich  zum 
gesammten  Güterverkehr  eine  Abnahme  aufweist, 
läfst  die  Spalte  7  der  Hauptlabelle  erkennen; 
wie  auch  der  Bericht  über  die  Ergebnisse  aus 
den  Jahren  1893^94  angiebt,  beträgt  die  Steigerung 
im  Güterverkehr  seit  1883/84  insgesammt  55  %  ; 
für  den  Kohlenverbrauch  macht  sie  nur  42$ 
aus,  während  seit  der  gleichen  Zeit  den  stärksten 
Zuwachs  von  bergbaulichen  Producten  Braun- 
kohlen und  Briketts  (92$)  und  Eisenerze  (66$) 
aufweisen.  Die  absolut  stärkste  Zunahme  im 
Betrage  von  153%  hat  sich  bei  Düngmitteln 
gezeigt.  Eine  gleichfalls  erhebliche  bei  land- 
wirtschaftlichen Artikeln  (von  72$)  ist  bei 
Mehl  undMühlenproducten  nachgewiesen,  während 
der  Zuwachs  im  Holzverkehr  (48$),  sowie  an 
Rüben  und  Cichorienwurzeln  (53%)  etwas  unter 
dem  Gcsammtduichschnitt  von  55  $  steht. 

In  den  Spalten  19  und  20  hat  nur  die  durch- 
schnittliche Jahresleistung  einer  Achse  der  eigenen 
Güterwagen  nachgewiesen  werden  können,  weil 
eine  analoge  Darstellung  einschliefslich  der  Leih- 
wagen in  den  Materialien  nicht  gegeben  ist.  Indefs 
dürfte  hieraus  beim  geringfügigen  Procenlsatz  der 
Leihwagen  kein  erheblicher  Fehler  resultiren. 

In  den  Spalten  21  und  22  sind  nur  die 
durchschnittlichen  Wegestr  et  ken  für  das  gesammte 
Eil-,  Exprefs-  und  gewöhnliche  Frachtgut,  aus- 
schliefslich  des  Dienstgutes,  nach  den  Materialien 
angegeben  worden;  in  Rücksicht  auf  die  geringen 
beobachteten  Schwankungen  würde  auch  die  Ein- 
beziehung des  Dienstgutes  das  Resultat  kaum 
beeinflussen;  übeidies  ist,  wie  oben  bemerkt, 
dasselbe  gesondert  erst  seit  1890/91  erkennbar. 

Die  Spalten  4,  8,  15,  18,  20,  22  und  24 
miteinander  in   Vergleich  gezogen,  ergeben  die 


bemerkenswerlhe  Thatsache,  dafs  seit  1885/86 
die  Gesammtlünge  der  normalspurigen  Bahnen 
sich  um  23,38$  vermehrt  hat,  der  Verkehr  an 
Eil-,  Exprefs-  und  gewöhnlichem  Frachtgut  (ohne 
Dienstgut)  dagegen  um  46  $  gewachsen  ist. 
Um  fast  denselben  Betrag  ist  auch  das  Lade- 
gewicht gestiegen,  das  jedoch  aus  den  vor- 
erwähnten Gründen  nicht  voll  in  Rechnung  gesetzt 
werden  kann;  die  Wagenzahl  (Spalte  15)  ist 
um  28,31  %  gewachsen.  Die  wohl  häufig  aus- 
gesprochene Vermuthung,  dafs  auch  diese  Wagen- 
zahl infolge  schnelleren  Umlaufs  erhöhten  An- 
forderungen genüge,  ist  durch  die  Thatsachen 
widerlegt;  sie  ist  auch  nach  den  Ergebnissen 
unzutreffend,  da  die  Spalten  19  und  20  zeigen, 
dats  die  Jahresleistung  einer  Achse  der  eigenen 
Güterwagen  zur  Zeit  nur  um  6,36$  die  von 
1885/86  übertrifft,  hinter  der  Leistung  von  1889 
aber  um  fast  9$  zurückbleibt. 

Die  letzten  beiden  Spalten  lassen  erkennen, 
dafs  auf  1  Million  Tonnenkilometer  im  Jahre 
1885/86  ein  Wagenbestand  von  15,20  Stück 
entfiel,  während  nach  dem  tiefsten  Stande  im 
Jahre  1889/90  mit  12,87  pro  1  Million  Tonnen- 
kilometer, 1893/94  erst  wiederum  eine  Verhält- 
nifszahl  von  13,95  pro  1  Million  Tonnenkilometer 
erreicht  war.  Der  Mafsstab  für  die  Vorkehrungen 
gegenüber  dem  Anwachsen  des  Güterverkehrs 
wird  in  einem  Mittelwerlh  zwischen  den  Ver- 
hällnifszalilen  für  die  Zunahme  an  Wagenzahl 
und  absolutem  Ladegewicht  (Spalte  15  und  18), 
also  zwischen  28,31  und  46,10$  zu  suchen 
sein,  während  der  procentische  Zuwachs  des 
Güterverkehrs  selbst  seit  1885/86  nach  Spalte  8 
um  ein  Geringes  über  dem  oberen  Grenzwerth 
bei  46,14  liegt.  K-  K 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

weicht  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  ledermann  im  Kaiserlichen 


25.  November  1895.  Kl.  7,  Ü  7029.  Drahtwalz- 
werk mit  mehreren  Walzenstrafsen  und  abwechseln- 
dem Oval-  und  Quadratkahber.  Düsseldorfer  Eisen- 
und  Drahtindustrie,  Actiengesellschaft,  Düsseldorf- 
Oberbilk. 

Kl.  35,  B  18  145.  Vorrichtung  zum  Ausgleichen  des 
Längena  der  Förderseile.  Franz  Heykirch,  Grevenbroich. 

Kl.  40,  O  2364.  Amalganiirverfahren.  Emil 
Laurence  Opperinann.  London. 

Kl.  40,  P  7641.  Elektrolyse  von  Zinksulphat. 
Dr.  Max  Pückert,  Berlin. 

Kl.  49.  K  12  528.  Verfahren  und  Maschine  zur 
Herstellung  von  Ketten  aus  Flachdraht  verschiedener 
Form.   KrafTt  &  Schüll,  Düren. 


28.  November  1595.  Kl.  19.  H  15  618.  Schienen- 
stofsverbindung.  Mörder  Bergwerks-  und  Hütten- 
verein. Hörde.^  Verffthren  der  Cyankaliurn- 
laugcrei  fürEdelm-talle.  Middlelon  (Word,  Colorado 
Snrinirs  Staat  Colorado,  V.  St.  A. 
P  T  Vi    G  9176.     V«rf.l.r.n   mm   Härten  von 

thilr    Dr.  C.  Otto  Sc  Co.,  Dahlhausen  a.  d.  Ruhr. 

Kl  20  D7O0X.  Mitnehmenrliedfürkettenförd-rimg. 
Duisburger  Maschinenbau  -  Actiengesellsehaft  vormals 
Dechen.  &  Keetman.  Duisburg 

Kl  20  D  7188.  Kettenförderuiiß  mit  durch  die 
M.tnehmergheder  frei  getragener  Kette  Du« bürg« 
Ma-chinenbau-ActiengeselUchaft   vormals   Bechern  & 

KeTSe^7m.  K..4.B  16875.  Grubenlampe. 
Di-gh  Hg^Wj  Herslel, 

Tunnes  und  dergleichen.  Carl  Z.pernowsky  und 
Ludwig  von  Reymond-Schiller,  Budapest 
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15.  December  1895. 


Kl.  7,  B  18133.    Drahtziehbank.    G.  Brem  ick  er, 

Haspe  i.  W.  , 

Kl.  10,  A  4402.  Stehender  Verkokunpsofen,  ins- 
besondere für  Braunkohlen.  Anhaltische  Kohlenwerke, 

Frose  i.  Anh. 

Kl.  18,  6  9663.  Verfahren  zur  Erhöhung  der 
Zähigkeit  von  Stahl.   Louis  Grambow.  Berlin. 

Kl.  31,  D  6639.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
verzinkten  oder  verzinnten  Drähten,  Rohren  u.  s.  w. 
Adolphe  Francois  Eugene  Dupont,  Paris. 

Kl.  31,  D  7200.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Stäben,  Röhren  oder  Drähten;  Zusatz  zum  Patent 
84122.    Adolphe  Francis  Eugene  Dupont,  Paris. 

Kl.  49.  B  18063.  Lullfederhammer.  Jean  Bech*  jr., 
Hückeswagen. 

9.  December  1895.  Kl.  4,  L  9462.  Zündvorrichtung 
für  Grubenlampen.    Auguste  Laune,  Marseille. 

Kl.  49,  M  1200r».  Verfahren  zur  Herstellung 
(Pressen)  von  Hohlkörpern  aus  Platten.  Carl  Meyer, 
Dortmund.  _ 

Kl.  49,  S  8715.  Maschine  zum  Stauchen,  Bordein 
und  Auswalzen  von  Rohrenden  behufs  Flantschen- 
bildung.    Eduard  .Neumeister,  Hörde  i.  W. 

Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

25.  November  1895.  Kl.  5,  Nr.  48051.  Schacht- 
Abteufpfählc  mit  um-  bezw.  ineinanderlegbaren  Voll- 
resp.  zweitheiligen  Hohlcylindern.  Albin  Dietze, 
Zwenkau  i.  S. 

Kl.  19,  Nr.  48118.  Herz-  oder  Kreuzungsstüek 
aus  horizontal  überblatteten  Schienen  und  zwischen 
Schietienkopf  und  Schienenfufs  geklemmten,  durch 
Schrauben  befestigten  vollen  oder  hohlen  Keilstücken 
oder  gebogenen  Laschen.    G.  A   A.  C.ulin,  Hamburg. 

Kl.  19,  Nr.  48  221.  StrafsenplLisler,  Fundament, 
(iewölbe  oder  dergl  aus  behaucnen.  durch  Schlaeken- 
saud  und  Wasser  verbundenen  Hochofenschlacken. 
Jos.  Ni^bes,  Düsseldorf. 

Kl.  20,  Nr.  48  167.  Vorrichtung  zur  Verhütung 
des  Rücklaufes  bergan  laufender  Förderwagen  aus. 
einem  schräg  über  einer  Geleisesclnene  liegenden, 
durch  die  bergan  laufenden  Wagen  zur  Seite  zu 
drückenden  Hebel.  Ph.  Forster,  Altenwald  bei 
Saarbrücken. 

Kl.  20,  Nr.  48  172.  Vorrichtung  zum  Auffangen 
bergab  bewegter  Förderwagen  bei  Seil-  oder  Ketten- 
brüchen ans  einem  durch  die  Wagen  über  die  Schiene 
zu  drückenden  doppelarmigcn  Hebel  mit  Radabweiser. 
Th.  Forster,  Altenwald,  Kr.  Saarbrücken. 

Kl.  20,  Nr.  48204.  Aus  Blech  gepreßtes  Unter- 
gestell für  Kipp-  und  Kastenwagen  mit  eingestanzten 
Aufschlagleisten  und  Achslagerstellen.  Arthur  Koppel, 
Berlin. 

Kl.  31.  Nr.  48124.  Zange  mit  in  derselben  fest- 
klemmbaren Blechliölsen  zum  Formen  von  Kernen. 
Ludwig  Kießling  &  Co.  Gommanditgesellschafl  Steger  & 
Roeder,  München. 

2.  Decrnib-r  1895.  Kl.  19,  Nr.  48  351  Nolh- 
verlascbung  für  Schienen  aus  einer  Sohlplatte  mit 
eine  Lasche  bildendem  Forlsatz,  angelenkter  Lasche 
und  eine  Druek^liraube  aufnehmendem  Schenkel. 
Sigmund  W iiiner,  London. 

Kl.  49,  Nr  48  426  Walzballen  mit  aneinander 
gereihten  Walzringen.    Gerhard!  &  Co  ,  Lüdenscheid. 

9.  December  1895.  Kl.  5,  48  907.  Sprengwagen 
aus  einem  fahrbaren  Wasserbehälter  mit  Pumpe,  von 
einer  Achswelle  aus  angetrieben.  Gebr.  Eickhoff, 
Bochum  i.  W. 


Kl.  19.  Nr.  48  685.  Durch  die  schrägen  Nuthzapfen 
ähnlich  geschnittenen,  übereinandergreifenden,  auf 
l'nterlagsplallen  mit  seitlichen  Führungsleisten  ge- 
lagerten, zusammengeschraubten  Schienenenden  ge- 
bildete Schienenstofsverbindung.  0.  F.  Wickham, 
Pentwater,  V.  St.  A. 

Kl.  19,  Nr.  48918.  Leitende  Schienenstofsver- 
bindung  für  elektrische  Eisenbahnen  aus  zwei  in  die 
verlaschten  Schienenenden  eingesetzten,  durch  konische 
Einsatzbolzen  anzupressenden  Büchsen  mit  Hülsen 
zur  Befestigung  des  Verbindungsleiters.  Cie.  de  In- 
dustrie Eleclrique,  Usine  de  Secheron  b.  Genf. 

Kl.  35,  Nr.  48  743.  Fangvorrichtung  für  Fahr- 
stühle, mit  an  der  Königsstange  winkelig  gebigerlep. 
unter  der  Einwirkung  von  Federn  steheuden  und  in 
Bremsbacken  endigenden  Gelenkstangen.  G.  Klein, 
Disteln  h.  Herten  i.  W. 

Kl.  49,  Nr.  48619.  Flacheisenscheere  mit« asser 
tragenden  Armen  am  Messerhebel  und  am  Scheeren- 
körper zum  Schneiden  von  Rund-  oder  Fac,oneisen. 
Ferdinand  Fuchs  i.  F.  M.  Wendler. 

Kl.  49.  Nr.  48  643.  Aus  Blech  gedrückte,  mit 
Metall  ausgegossene  Gegenstände.  Gebr.  Ghristopbery, 
Iserlohn.  ,  . 

Kl.  49,  Nr.  48  652.  Löthofen  mit  in  den  Feuer- 
raum eingebauter  Nische  zur  indirecteu  Erwärmung 
der  Lölbkolben  und  drehbarem  Obertheil  mit  Rauch- 
rohrslutzcn.    Emil  Klar,  Freiburg  i.  Br. 

Kl.  49,  Nr.  48  749.  Schienen-Biegemaschine  für 
Krafthetrieb  mit  zwei  Stützrollen  und  einer  von  einem 
Handrad  aus  einstellbaren  Druck-  und  Antriebsrolle. 
G.  E  Smith,  Shcrbrooke,  Canada. 


Deutsche  Reichspatente. 

KL  4t»,  Nr.  83 4*5,  vom  14.  October  1894.  Wal  l  e r 
Grofs  in  Remscheid-Ehringhausen.  »alz- 
werk  zum  Auswalzen  ron  Feilen  und  ändert»  Werk- 


Die  Feile  wird  in  2  Stichen  (Vor-  und  Fertig- 
kaliber) zwischen  der  angetriebenen  glatten  Walze  a 
und  den  durch  Kurbeln  und  Zugslangen  von 


hin  und  her  bewegten  Walzplalteni»  ausgewalzt.  Letztere 
haben  ein  der  Feilenform  entsprechendes  Gesenk, 
dessen  Wirkung  durch  Heben  der  ganzen  Walzp  alte 
vermittelst  des  auf  die  Walzen  e  auflaufenden  Keiles  i 
unterstützt  wird.  Beim  Rückgang  der  Wabplalte  b 
wird  die  Walze  a  von  dem  Antriebsorgan  abgekuppelt. 

KL  49,  Nr.  83553,  vom  20.  December  1894. 
Carl  Gustaf  Patrik  de  Laval  m  Stock- 
holm. Verfahren  zur  Herstellung  von  Bohren  ohne 
Schwei fsfuge. 

Ein  Hohlblock  wird  behufs  Auswalzung  seiner 
Wand  auf  überall  gleiche  Stärke  einem  abwechseln- 
den Flach-  und  Hochkantwalzen   ausgeätzt,  wobei 

sich  die  gezeichneten  Quer- 
schnitte ergeben.  Im  End- 
kaliber  erfolgt  das  Aus- 
walzen des  flachen  Werk- 
stückes zu  einem  Rohr  von 
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Kl. 81,  Nr.  82 754,  vom  23.  November  1891.  Adolf 
Rod  ig  in  Laban  d,  O.-S.  Herstellung  mehrtheiliger 
Stahl-  oder  Flufseisenbllicke  in  Coquillen. 

Die  Coquille  besitzt  in  ihrer  Wandung  mehrere 
wagrechte  Keilten  konischer  Löcher,  in  welche  vor 
dem  Gufs  Keile  eingetrieben  werden,  so  daß  dieselben 
in  das  Innere  der  Coquille  h  ineinragen.  Nach  dem 
Gufs  werden  die  Keile  herausgezogen  und  nunmehr 
der  Block  aus  der  Coquille  heran-geschlagen.  Die 
dann  in  dem  Block  vorhandenen  Aussparungen  gestalten 
ein  leichtes  Zerbrochen  desselben  an  diesen  StelleD. 

Kl.  40,  Nr.  8:1638,  vom  9.  Juni  1894.  Dr.  A. 
Peniakofl  in  St.  Petersburg.  Verfuhren  zur 
Darstellung  ron  Aluminium  aus  Schwefelaluminium. 

Poröses  Aluminiumsulphid  (nach  Patent  Nr.  79781 
hergestellt)  wird  mittels  Kohlenwasserstoffen  reducirl 
und  das  Product  mit  einem  Flußmittel  geschmolzen. 
Als  Rcductionsmittel  eignet  sich  besonders  eine 
Mischung  von  Generatorgas  mit  Salmiakgeist,  welche 
über  glühende  Kohle  und  gegebenenfalls  durch  Schwefel- 
säure geleitet  worden  ist. 


Stahl  und  Eisen,  lt. 77 


K1.40,Nr.88571,vom7.Mail8(J5.  K  K  Lungwitz 
in  Brooklyn.  V,  r fahren  zur  Verhüttung  ron  Erzen 
flüchtiger  Metalle. 

Die  Erze  flüchtiger  Metalle  (Zinkerze  —  reine  und 
sulphidische)  werden  zusammen  mit  dem  Brenn- 
material in  einen  geschlossenen  Schachtofen  gebracht 
und  in  diesem  einem  reducirenden  Schmelzen  unter 
so  hohem  Druck  unterworfen,  d.ifs  eine  Verflüch- 
tigung des  oder  der  reducirlen  Metalle  verhindert  wird. 
Nach  der  Patentschrift  hat  der  Schachtofen  auf  seiner 
ganzen  Höhe  cylindrische  Gestalt 
i     ]  und  einen   mit  Wasser  gekühlten 

|     I  Mantel,  einen  doppelten  Gichtver- 

ilpj  schlufs,  aber   keine  Gasabzugsöff- 

nung (?).  Das  Einblasen  des  Windes  er- 
folgt im  unteren  Theil  des  Schachte*. 


MI.  49,  Nr.«! 54«,  vom  (I.  No- 
vember 1894.  H.  B.  Scissen- 
schmidt  in  Plettenberg.  Hin- 
richtung zum  Schaben  der  Anlage- 
ftüchen  der  Klemmpluttm  für  den 
eisernen  Oberbau. 

Die  Kleuimplalt«'  a  wird  ver- 
mittelst des  Stempels  b  durch  eine 
Matrize  c  hindurchgedrückt,  deren 
Kanal  an  den  betreffenden  Rändern 
Schneidkanten  besitzt,  so  daß  die 
Klemmplatte  a  beim  Durchgang  an 
den  entsprechenden  Flächen  uul 
genaue  Größe  abgeschabt  wird 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  536904.  Morgan  L.Williams  in  Johns- 
low  Ii.  (Pa).    Düsen  fär  Bessemerbirnen. 

Die  Düsen  haben  einen  quadratischen  Querschnitt, 
welcher  eine  gleichmäßigere  Verkeilung  der  Düsen- 
kanäle über  die  BodenDäche  der  Birne  und  eine  billigere 
<>nd  widerstandsfähigere  Aufmauerung  des  Bodens 
vermittelst  rectangulärer  Ziegel  gestatten  soll. 


Nr.  540465.  B.  Talbot  in  Pencoyd  (Pa.) 
Basisches  Futter  für  Oefen. 

Basisches  Material  wird  mit  festem  Pech  oder 
dergleichen  zusaminengeniahleu  und  als  Pulver  in 
den  Ofen  gebracht.  Das  Pech  verbrennt  dann  und 
läßt  die  basische  Masse  als  festes  Futter  zurück. 


ie  Steel  Company, 
(Pa.).    Verfahren  zur 


Nr.  541594.  The  Carnei 
Lim  ,  in  Allegheny  County 
Herstellung  von  Panzerplatten. 

Die  nach  dem  Harveyproceß  behandelte  Panzer- 
platte wird  glühend  einem  Dichtungsverfahren  zwischen 
Preßbacken  oder  dergleichen  ausgegeizt,  wobei  aber 
die  Temperatur  der  Platte  unterhalb  derjVnigen  Tempe- 
ratur liegen  muß,  welche  gewöhnlich  für  das  Strecken 
der  Platte  angewendet  wird,  da  der  Zweck  dieses 
Pressens  keine  wesentliche  Streckung,  sondern  nur 
eine  innere  Verdichtung  des  Stahls  ist. 


Nr.541422.  J.  H  Garpentor  in  Reading  (Pa  ). 
Härten  ron  Panzerplatten. 


Ilm  beim  Härten  von  Panzerplatten  durch  Ab- 
schrecken vermittelst  Flüssigkeiten  ein  Werfen  der 
Platten  zu  vermeiden ,  werden  dieselben  zwischen 
Hacken  a  b  eingespannt,  durch  deren  nach  der  Platte 
hin  offene  Kanäle  die  Kühlflüssigkeil  hindiirchgeleilet 
wird. 

Nr.  51215«.  John  I).  Grey  in  Baltimore, 
Maryland.    Beizrorrichtung  für  Schtearzblerh. 


Um  in  der  Greyschen  Beize  gebeizte  Schwarz- 
bleche schnell  zu  trocknen,  werden  die  aus  den 
Körben  «  herausnehmbaren  gefüllten  Rechengestelle  b 
auf  Wagen  gesetzt,  die  mittels  einer  endlosen  Kette 
langsam  durch  einen  Trockenraum  gezogen  werden. 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Eisenhütte  Düsseldorf. 

Die  November  •  Versammlung  der  Eisenhütte 
Düsseldorf,  zu  welcher  sich  ungefähr  50  Mitglieder 
und  Gäste  eingefunden  hatten,  fand  am  Dienstag,  den 
19.  November,  statt.  Nachdem  der  Vorsitzende,  Civil- 
Ingenieur  R.  M.  Daelen,  die  Versammlung  eröffnet 
und  die  Erschienenen  begrübt  hatte,  gedachte  er  des 
Hinscheidens  A.  Vahlkampfs,  eines  der  hervor- 
ragendsten Mitglieder  des  Zweigvereiiis,  und  forderte 
die  Anwesenden  auf.  durch  Erheben  von  den  Sitzen 
das  Andenken  des  Verstorbenen  zu  ehren.  Hierauf 
ertheille  er  Hrn.  Julius  Buch  aus  Longeville-Metz 
das  Wort  zu  seinen  Miltheilungen  über  den 
Ersatz  de»  Blockwalzwerks  durch  die  hydraulische 
Presse. 

Der  Wortlaut  dieses  mit  lebhaftem  Beifall  auf- 
genommenen Vortrags  ist  auf  Seite  1143  abgedruckt. 
Den  interessanten  Ausführungen  des  Hedners  folgte 
eine  lebhafte  Besprechung,  an  der  sich  aufser  dem 
Vorsitzenden  und  dem  Vortragenden  hauptsächlich 
die  HH.  von  Krae w  el ,  Sc  h  rfld  t e r ,  H  a  d  e  in  a  c  h  e  r , 
Horn,  Eh  ler  t.  Kiessei  b  ach  beiheiligten. 

Ein  von  Hrn.  Daelen  vorgebrachter  Einwand 
bezog  «ich  namentlich  auf  die  Frage,  wie  das  von 
vier  Stempeln  gefafste,  also  von  allen  Seiten  fest  ein- 
geschlossene Material,  das  heim  Pressen  daher  nur 
nach  der  Längsrichtung,  aber  nirgendwo  nach  den 
Seiten  auszuweichen  vermag,  sich  verhalten  würde, 
ob  die  Reibung  an  der  Stempelfläche  daher  nicht 
viel  gröfser  sein  würde  als  vom  Vortragenden  an- 
genommen werde  und  daher  der  Druck  auch  ent- 
sprechend gröfser  sein  müfsle.  Auch  die  Ko^tenl'rage 
wurde  erörtert. 

Da  im  vorliegenden  Wortlaut  schon  manche  der  in 
der  Erörterung  des  Vortrags  angeregten  Fragen  berück- 
sichtigt sind,  so  können  wir  von  einer  Wiedergabe 
der  Discussion  Abstand  nehmen. 


Verein  für  Eisenbahnkunde  zu  Berlin. 

(Versammlung  vom  12.  November.) 

Umladekrahn  vou  Hunt. 

Geb.  Heg.-Rath  f'rol.  Heuleaux  berichtet  zu- 
nächst über  eine  Verbesserung,  die  Hunt  (New  York)  an 
seinem,  in  der  Versammlung  am  12.  Februar  d.  J.  be- 
sprochenen Umladekrahn  angebracht  hat.  Der  mecha- 
nische Löffel  des  früheren  Krahns  hing  an  einer  losen 
Holle,  so  dafs  jedes  der  beiden  ihn  tragenden  Seile 
mit  der  Hälfte  der  Lust  belastet  war.    Eine  neue  Bau- 
art des  Löffels  machte  es  erwünscht,  den  letzteren 
an  einem  einzigen  Seile  hängen  zu  haben.    Der  Aus- 
lader wurde  dem  entsprechend  geändert  und  zwar  nach 
einer  Curve  profilirt,  deren  Form  es  mit  sich  bringt, 
dafs  sie  früher  beim  Abwärtsgehen  der  Last  zuerst 
die  Ausladerbahn  von  dem  Uollenwagen  durchlaufen 
wird  und  daraur  die  La*t  senkrecht  herabgeht,  das 
Umgekehrte  erfolgt  beim  Heben  der  Last.  Vortragen- 
der zeigt,  dafs  die  Ausladercurve  eine  Parabel  zu 
sein  hat,  in  deren  Brennpunkt  die  Achse  der  Winden- 
trommel  steht.    Modelle  eines  älteren   Krahns  mit 
geradem  Auslader  und  eins  von  dem  neuen  mit  para- 
holisclipm,  waren  zur  Stelle  und  gestalteten,  die  Be- 
wegungsfolgen beider  Kräbne  deutlich  zu  verfolgen. 
Den  zweiten  Gegenstand,   den   der  Vortragende  er- 
örterte, bildeten 


Schraubensichornngen, 

d.  i.  Vorrichtungen  an  Schraubenmuttern,  die  deren 
Lösung  verböten.    Es  giebt  dieser  Vorrichtungen  eine 
grofse  Menge,  im  Eisenbahnwesen  vor  Allem  an  den 
Schienenstöfsen.    Redner  führt  vier  neue  Sicherungen 
vor.  Zuerst  die  von  Alexander,  dann  die  von  Downitig. 
Beide  verbinden  nach  Drehungen  der  Mutter  um  60" 
und  Vielfache  davon  die  Mutler  mit  dem  Schrauben- 
holzen   unwandelbar  mittels  einer  darübergeselzten 
Kappe.    Es  folgte  dann  eine  vom  Vortragenden  vor- 
geschlagene Verbesserung  der  Downingschen  Sicherung, 
darin  bestehend,  dafs  die  erwähnte  Kappe  statt  auf 
einen  sechsseiligen,  auf  einen  fünfteiligen  Kernzapfen 
gesetzt  wird;  die  Sicherung  kann  demzufolge  nach 
Drehungen  von  12°  und  allen  Vielfachen  hiervon  be- 
nutzt werden.    Die  vierte  Sicherung  ist  eine  vor  kurzem 
in  Amerika  aufgekommene,  die  von  der  .Vibration 
proof   Nut  Company'   in   New  York  geliefert  wird. 
Während  die  drei  vorigen  Sicherungen  sogenannte 
.ruhende"   Gesperre  vorstellen,  ist  hier  .laufendes' 
Gesperre  benutzt,  und  zwar  in  Form  einer  Sperrklinke, 
die  aus  einem  Abschnitt  des  Schraubenbolzens  besteht, 
der  in  der  Schraubenmutter  liegt  und  ihr  wohl  ge- 
stattet vorwärts  zu  gehen,  nicht  aber  ohne  besonderes 
Eingreifen  lüekwärls.    Hierdurch  wird  erzielt,  dafs 
die  Sicherung  nach  irgend  welchen,  noch  so  kleinen 
Drehungen   sich   von   selbst  sperrt ,  auch  bei  Er- 
schütterungen sich  niemals  löst,  höchstens  fester  an- 
zieht.   Redner  empfahl  Versuche  an  Laschenycrbm- 
düngen  in  einem  nahe  Berlin  gelegenen  Geleise  be- 
hufs Feststellung  der  Brauchbarkeit  der  neuen  Er- 
findung für  den   Bahnoberbau.     Modelle  aller  vier 
Sicherungen  wurden  herumgczeigl. 

Eisenbahn-Bau-  und  Betriebsinspector  Leifsncr 
sprach  hierauf 

über  den  gegenwärtigen  Stand  der  Zugförderung 
auf  cleklrlHchem  Wege. 

Seit  den  letzten  Erörterungen,  welche  im  Verein 
über  die  Frage  vor  etwa  zwei  Jahren  stattgefunden 
haben.    Bind    äußerlich  wahrnehmbare  Fortschritte 
auf  dem  Gebiete  nicht  gemacht  worden.  Dennoch 
ist  selbst  in  dieser  kurzen  Spanne  Zeil  die  Frage  ganz 
erheblich  gefördert  worden.     Die  erreichten  rorl- 
schritte  liegen  jedoch  mehr  auf  negativem  als  aul 
positivem  Gebiet,   indem  unsachgemäßen  und  ver- 
fehlten Bestrebungen  ein  Ende  bereitet  worden  ist. 
Hierdurch  haben  die  für  die  weitere  Verfolgung  des 
Gegenstandes  ins  Auge  zu  fassenden  Ziele  eine  heil- 
same Einschränkung  erfahren  und  sind  die  weiteren 
Bestrebungen  auf  die  allein  Erfolg  versprechenden 
Wege  hingeleilet  worden.     Vor  Allem  hat  sich  eine 
Klärung  der  Ansichten  über  die  Bedingungen,  unter 
denen  der  elektrische  Betrieb  auf  den  Haupleisen- 
bahnen  eingeführt  werden  müfste,  vollzogen  und  es 
ist  damit  ein  sicherer  Boden  tür  die  weiteren  Be- 
strebungen auf  diesem  Gebiet  gewonnen  worden  A« 
zu  Anfang  der  Frage  näher  getreten  wurde,  glaunie 
man,  besonders  in  den  Kreisen  der  Elektrotechniker, 
die  wichtigste  Eigenschaft  der  elektrischen  Energie  nir 
das  Betörderungswesen   nutzbar  machen  zu  s°w^ 
nämlich  die  sich  hier  gleichsam  von  selbst  darbietend 
Möglichkeit,  grorse  Geschwindigkeiten  zu  erzielen,  um 
so  mehr,  als  der  Wiikungsgrad   beim  e'ekl;l5rh!j" 
Betriebe  sich  um  so  günstiger  stellt,  je  gröfser  me 
Geschwindigkeit  ist.    Die  Vorschläge,  die  diesem  Ge- 
dankengang entsprungen  sind,  wie  der  des  bau 
einer   elektrischen  Eisenbahn  zwischen  Wien  und 
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Budapest,  zwischen  Chicago  und  St.  Louis,  sind  heute 
durch  wirtschaftlichere  Aufgaben  in  den  Hintergrund 
gedrängt,  und  das  lebende  Geschlecht  dürfte  kaum 
wieder  damit  befafst  werden.  Die  l'eberzeugunp  hat 
sich  jetzt  wohl  allgemein  befestigt,  dafs  die  Einführung 
des  elektrischen  Betriebes  bei  Hauptbahnen  nur  nur 
der  Grundlage  der  Beibehaltung  und  Weiterbenutznng 
aller  bestehenden  Anlagen  erfolgen  kann,  und  dafe 
dem  entsprechend  die  jetzt  üblichen  Geschwindigkeiten 
bei  Einführung  des  elektrischen  Betriebes  nicht  er- 
heblich überschritten  werden  dürfen.  Dadurch  werden 
den  weiteren  Bestrebungen  engere  Grenzen  gezogen, 
allerdings  nicht  zu  Gunsten  der  elektrischen  Betriebs- 
weise, die  dadurch  ihrer  glänzendsten  Vorzüge  ver- 
lustig geht.  Nach  der  Ansicht  des  Vortragenden 
bleibt  als  Losung  der  Frage  des  elektrischen  Zugbetriebes 
nur  übrig,  dieselben  Züge,  welche  jetzt  gefahren 
werden,  statt  mit  Dampflokomotiven,  mit  elektrisch 
betriebenen  Locomoliven  als  Motorwagen  zu  betreiben. 
Nach  diesem  Gesichtspunkt  wird  nun  vom  Vortragen- 
den erörtert,  welche  Arten  solcher  Betriebsmittel  für 
den  Zweck  in  Betracht  kommen  können.  Scheidet 
man  die  Accum ulatorcnlocomotiven  aus,  so  bleiben 
nur  zwei  Systeme  übt  ig,  dasjenige,  bei  dem  der  Strom 
auf  der  Locomotive  selbst  erzeugt  wird,  und  das  zweite, 
bei  dem  der  Strom  durch  stetige  Zuleitung  von  aufsen 
zugeführt  wird.    Thatsächlich  sind  auch  nur  nach 


diesen  beiden  Betriebsarten  bis  jetzt  Versuche  „ 
stellt  worden.  Hedner  bespricht  sodann  eingehend 
die  Versuche,  von  denen  derjenige  des  französischen 
Ingenieurs  Heiiniann  und  die  Einrichtung  des  elek- 
trischen Betriehes  auf  einigen  wenigen  amerikanischen 
Bahnstrecken,  darunter  der  Baltimorer  Verbindungs- 
bahn, in  Betracht  kommen.  Danach  aber  hat  es 
nicht  den  Anschein,  als  ob  schon  jetzt  im  Betrieb 
Erspamilsvortheile  gegenüber  dem  Locomotivbetrieb 
erzielt  werden  könnten,  und  dies  kann  auch  nach  so 
kuizer  Versuchszeit  kaum  erwartet  werden.  Die  Nutz- 
leistung der  elektrischen  Belriebskraft  bei  der  Zug- 
förderung ist  im  Verhältuifs  zum  gesaminten  Kohlen- 
verb rauch  noch  zu  gering.  Wenn  auch  eine  Erhöhung 
des  Wirkungsgrades  durch  spätere  Verbesserungen 
zu  erhoffen  steht,  so  können  diese  allein  für  die  ge- 
ringere Leistung  nicht  verantwortlich  gemacht  werden. 
Zur  Begründung  dieser  Ansicht  geht  sodann  Redner 
rechnerisch  auf  die  Verhallnisse  näher  ein.  Professor 
Vogel  (Gast)  ist  der  Ansicht,  dafs  die  Accuiniilator- 
loeomotive  nicht  die  gebührende  Würdigung  vom 
Vortragenden  erfahren  habe,  und  meint,  dafs  auch 
diese  Art  der  Energiezuführung  nicht  ohne  weiteres 
von  der  Hand  zu  weisen  sei.  D:e  weitere  Besprechung 
des  Gegenstandes,  zu  der  sich  noch  mehrere  Redner 
melden,  wird  für  den  nächsten  Sitzungsabend  fest- 
gesetzt. 
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Die  vor  zwei  Jahren  auf  der  Gräflich  Tai- 
nowskischen  Hochofenanlage  in  Stomporkow 
bei  Nieclan,  Russ.-Polen.  ausgeführten  Winderhitzer 
D.  It.-P.  Nr.  49  721*  dürften  wohl  die  geringsten 
Abmessungen  haben,  welche  man  bis  jetzt  Cowper- 
Apparaten  gegeben  hat. 

Jeder  dieser  Apparate  hat  einen  Durchmesser 
von  4  m,  eine  Höhe  von  14.3  rn  einschl.  Kuppel 
und  etwa  1000  qm  Heizfläche.  Drei  derselben  dienen 
zur  Erhitzung  des  Windes  für  zwei  Koks-Hochofen 
von  je  etwa  70  cbm  Inhalt,  in  welchen  in  je  24 
Stunden  je  40  t  Puddel-Hoheisen  (graues  und  weifses) 
bei  einem  Koksverbrnuch  von  etwa  9.".0  kg  f.  d. 
Tonne  erblasen  werden.  Die  Windtemperatur  beträgt 
000°  C.,  sie  wird  voraussichtlich  nach  der  in  Gang 
befindlichen  Aufstellung  eines  vierten  Apparates 
mindestens  700 0  erreichen.  Wenn  man  berücksichtigt, 
dafs  das  Ausbringen  aus  der  Beschickung  nur  etwa 
34%  beträgt  und  dafs  50  %  des  verbrauchten  Koks 
aus  Oberschlesien  stammen  und  letzterer  aufserdein  bei 
dem  weiten  Transport  und  dem  Umladen  auf  Waggons 
russischer  Spur  noch  kleinstückiger  geworden  ist,  als 
er  schon  an  sich  war,  daher  rninderwerlhig  geworden 
'st,  so  wird  man  zugeben  müssen,  dafs  die  Leistung 
der  Apparate  eine  sehr  befriedigende  ist.  Für  die  in 
«Stunden  erhlasene  Tonne  Hoheisen  stehen  nur 40  qm 
Heizfläche  zur  Verfügung.  Bis  Juni  d.  J.  wurde  ein 
Ofen  nur  mit  2  Apparaten  betrieben,  welche,  ohne 
die  geringste  Unterbrechung,  über  zwei  Jahre  im 
•«trieb  sind.  Der  dritte  Apparat  wurde  gleichzeitig 
"i't  dem  zweiten  Hochofen  in  Betrieb  gesetzt. 

Friedens  hatte  im  December  1895. 

Marlin  Boecker. 

)        c    *  Beschrieben  in  .Stahl  und  Eisen-  1889.  Nr.  11. 
Seite  920. 
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von  Amerika. 

Aus  dem  soeben  veröffentlichten,  dem  Schatzamts- 
Secietär  von  dem  Specialagenten  Ayer  über  die  Weils- 
blech-Industrie  der  Ver.  Staaten  für  das  nm  30.  Juni  er. 
beendete  Fiscaljahr  unterbreiteten  Bericht  geht  hervor, 
dafs  die  lelztjähripe  Froducliou  von  Weifsblech  sich 
auf  193  801  093  ITd.  belief,  gegen  nur  139  233  4Ü7  Pfd. 
im  vorhergegangenen  Fiscaljahr,  somit  um  39  %  mehr. 
Von  dieser  Dcsammtmenge  wurden  83%,  nämlich 
lGu596  9  el  Pfd.  von  in  den  Ver.  Staaten  gewalztem 
Eisenblech  hergestellt,  gegen  nur  62  %  im  Vorjahre. 

Die  Productiou  von  Schwarzhlech  in  den  Ver. 
Staaten  während  des  letzten  Fiskaljahres  belief  sich 
auf  185  591  479  Pfd.  gegen  nur  98  970880  im  vorher- 
gegangenen Fiscaljahr  oder  um  87' !■:%  mehr. 

Iii  dem  mit  dem  30.  Juni  abgelaufenen  Viertel- 
jahr beschäftigten  sich  mit  der  Production  von  Weifs- 
blech 48  Firmen,  gegen  40  in  der  gleichen  Periode 
des  Vorjahres.  In  demselben  Vierteljahr  beschäftigten 
sich  29  Walzwerke  mit  der  Production  von  Schwarz- 
blech, gegen  20  in  dem  entsprechenden  Vierteljahr 
von  189  t.  Von  den  erwähnten  48  Firmen  verwendeten 
39  ausschließlich  amerikanisches  Eisenblech,  bei  einer 
Production  von  60  299  254  Pfd.,  und  9  theils  ameri- 
kanisches, theils  ausländisches.  Ausschließlich  aus- 
ländisches Eisenblech  wurde  von  keiner  Firma  ver- 
wendet. Das  Verhältnis  des  in  dem  am  30.  Juni 
abgelaufenen  Vierteljahr  zur  Production  von  Weifs- 
blech benutzten  amerikanischen  Eisenblechs  im  Ver- 
gleich zurGesamnitproduction  war  93  %,  gegen  72% 
im  vorigen  Jahre.  Während  des  Fiscaljahres  stellten 
8  Firmen  die  Production  ein,  und  26  neue  Firmen 
begannen  dieselbe.     Von  den   letzteren  stellten  17 

Schwarzblech  her. 

Der  Gesammt-Weißblech-Import  für  das  letzte 
Fiscaljahr  stellt  sich  auf  518  968  401  Pfd  Her  Export 
für  die  gleiche  Zeil  betrug  126  777SUO  Pld.,  woraus 
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Wesl-Virginien 
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Sperenberg  .  . 
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2003.34  m 
1748.40  , 
1600,00  . 

1338.00  . 

1273.01  . 
1111.4'.  , 


sich  ein  Netto-Imporl  von  387185  601  Pfd.  ergiebt. 
Dem  gegenüber  betrug,  wie  oben  anheben,  für  die 
gleiche  Periode  die  gesammt«  heimische  Production 
11(3  801073  Prd.  Den  J.ihre.sconsum  der  Ver.  Staaten 
schätzt  Agent  Ayer  nuf  580  968  674  Pfd..  die  durch- 
schnittliche Lieferunfffsfflliiiikeit  der  an»  30.  Juni  d.  J, 
im  Betrieb  gewesenen  144  Fabriken  auf  etwa 
450  000  000  Pfd..  wozu  noch  etwa  120  000  000  Pi'd 
hinzukommen,  welche  die  am  30-  Juni  d.  .1.  im  Bau 
begriffenen,  bezw.  noch  nicht  im  Betrieb  befindlichen 
Fabriken  jährlich  werden  zu  liefern  imstande  sein. 

New  Vorkor  „Handels-Zeilung*. 


Da»  tiefste  Bohrloch  der  Erde 

ist  jenes  von  Paruschowitz  bei  Bybnik  in  Ober- 
schlesien. Dasselbe  wurde,  wie  Bergrath  Köbrich 
auf  dem  im  Monat  September  in  Halle  a.  d.  S.  ab- 
gehaltenen Congrefs  der  Bohringenieure  berichtete, 
in  der  Zeit  vom  26.  Januar  1892  bis  zum  17.  Mai  1893 
aur  eine  Tiefe  von  2003,34  in  niedergebracht.  *  Die 
Bohrung  fand  nicht  allein  aus  wissenschaftlichem 
Interesse  statt,  sondern  auch  zu  Muthuugszwecken. 
Von  Kohletillölzen  wurden  nicht  weniger  als  80  mit 
einer  Uesamiulmärhtigkeit  von  89,5  in  Kohle  durch- 
teuft.  Die  sorglallig  ausgeführten  Temperalurtnessungen 
ergaben  eine  Wärmeliefenstufe  von  34,1  m.  Das  Bohr- 
gestänge, dessen  man  sieh  in  Paruschowitz  bediente, 

*  In  Bezug  auf  die  Tiefe  steht  es  anderen 
Bohrlöchern,  wie  folgende  Zusammenstellung  zeigt, 
weil  voran  : 


wog  insgesammt  1 3  875  kg.  Da  die  Bohrdauer  399  Tage 
hetrug,  so  entfallt  auf  jeden  Tag  im  Durchschnitt 
ein  Bohrrorlschritt  von  5,01  m.  Ohne  Amortisation 
der  Anlagekoslen  und  ohne  Gestängeverluste  hat  die 
Bohrung  75225,41  «#  gekostet,  also  jedes  laufende 
Meter  Tiefe  nur  rund  37,57  ,M.  In  Schladebach  be- 
trugen die  Kosten  für  1  ni  Bohrlochtiefe  121  .M>  und 
die  Gesammtkosten  stellten  sich  dort  auf  121  304 cJf.  — 
Die  Oberleitung  lag  in  den  Händen  des  durch  seine 
Tiefhohrungen  rühmlichst  bekannten  Bergrallies 
Ku  brich  aus  Schonebeck.  Bei  dieser  Gelegenheit 
sei  noch  erwähnt,  dafs  der  preufsische  Fiscus  in  den 
letzten  15  Jahren  400  Tiefbohrungen  ausgeführt, 
dabei  insgesammt  Ober  130  km  durchteuft  und  hierfür 
in  Summe  13  Millionen  Mark  verausgabt  hat. 
(,0U!>tcrr  Zeitschrift  für  Uerg-  und  Hüttenwesen'  1895.  Nr.«) 


Montanistische  Central- Anstalt  in  Budapest. 

In  Budapest  wird  eine  montanistische  Ontral- 
anstalt  errichtet,  deren  Aufgabe  die  Eltheilung  von 
unbedingt  verläßlichen  Fachauskünften  in  geologischen, 
bergmännischen,  chemischen  und  allen  montanistischen 
Fragen,  sowie  von  Expertisen  und  Ratschlägen  hei 
der  Verarbeitung,  Verhüttung  und  Verwerlhung  der 
Bergwerksproducte,  die  Errichtung  einer  metallur- 
gischen Centralslation  und  einer  elektrolytischen 
Anlage  zur  Darstellung  von  Metallen  aus  armen  Erzen 
sein  wird.  Der  Finanzmiuister  hat  einer  solchen,  im 
Interesse  der  Förderung  des  vaterländischen  Bergbau- 
wesens zu  errichtenden  Institution,  welche  einem 
längst  gefühlten  Bedürfnis  abhelfen  wird,  seine 
Unterstützung  zugesagt  und  wurden  bereits  mehrere,  auf 
einschlägigen  Gebieten  wissenschaftlich  und  praktisch 
tüchtige  Fachleute  zur  Mitwirkung  gewonnen.  Der 
Anstalt  bietet  sich  in  Ungarn  ein  weites  Feld  zur 
Thätigkeit  und  wird  dieselbe  dem  dortigen  Bergbau- 
wesen ohne  Zweifel  sehr  grofse  Dienste  leisten. 
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A.  Haar  mann,  Die  Kleinba/inen.  Ihre  ge- 
schichtliche Entwicklung,  technische  Ausge- 
staltung und  wirtschaftliche  Bedeutung.  Für 
<üe  Bedürfnisse  der  Praxis  dargestellt.  Mit 
I7S  Holzschnitten.  Berlin  189G,  Siemenroth 
&  Troschel. 

.Drei  Dinge  sind  es,  die  einem  Volk  Gröfse  und 
Gedeihen  bringen:  ein  fruchtbarer  Boden,  emsige 
Werkstätten  und  hequeme  Verkehrswege  für  Menschen 
und  Güter  von  Ort  zu  Ort/  Dieses  Wort  des  Philo- 
sophen Baco  von  Vcrulam  ist  als  glücklich  gewähltes 
Motto  dem  vorstehenden  Werke  vorangesetzl  das  zu- 
glei.li  eine,  wenn  w.r  recht  unterrichtet  sind,  von 
einem  Düsseldorfer  Künstler  nach  Angaben  des  Ver- 
fassers geschaffene,  äußerst  charakteristische  Vignette 
tragt:  ein  hienengeflügeltes  Rad.  das  die  in  Putten- 
torrn dargestellten  Bepräsentanlen  der  Landwirtschaft 
«ler  Industrie  und  des  Handels  vorwärts  bringt  Lanire 
haben  wir  ein  Buch  nicht  mit  so  aufrichtigem  Ver- 

fe]eT'u Wi°  d?s  ™rli^n^-  Streng  wissen- 
sehaniirli  gehalten,  w.e  wir  das  von  dem  Verfasser 
des  Eisenbahngeleises*  gewohnt  sind,  .st  es  gleich- 
wohl ohne  alles  unnöthige  Beiwerk  aur  joder  Seite 
für  d.e  Praxis  bestimmt  und  bringt  über  die  geschicht- 


liche Entwicklung,  technische  Ausgestaltung  und  wiith- 
schaftliche  Bedeutung  der  Kleinhahnen  eine  Fülle 
von  Material,  das  bisher  überhaupt  in  dieser  systema- 
tischen Weise  gesammelt,  gesichtet  und  beurtheilt 
noch  nirgends  vorhanden  war.  Der  durch  persön- 
lichen Augensehein  in  die  Kleinbahnverhältnisse  ver- 
schiedener Länder  an  Ort  und  Stelle  gewonnene  Ein- 
blick ist  dem  Werke  in  hohem  Grade  zu  gute  ge- 
kommen, so  dafs  es  uns  Ober  die  neuere  Entwicklung 
der  Kleinbahn  namentlich  auch  im  Anlande  auf  das 
zuverlässigst«  unterrichtet.  Diesen  Abschnitt  seines 
Buches  schliefst  der  Verfasser  mit  einem  Vergleich 
zwischen  Chaussee  und  Kleinbahn,  dem  wir  durchaus 
zustimmen. 

Bezüglich  der  Rentabilität  einer  Kleinbahn  sollte 
man  deren  Nutzwirkung  weniger  mit  den  Erträgnissen 
von  Hauptbahnen  als  vielmehr  mit  denen  der  Chaus- 
seen in  Vergleich  ziehen,  da  die  Kleinbahn  in  dT 
Hegel  mit  den  bestehenden  Landstraßen  in  Wett- 
bewerb tritt  und  diese  zu  entlasten  oder  zu  ersetzen 
bestimmt  ist.  In  ganz  besonders  deutlicher  Weise 
tritt  die  Ueberlegenheit  der  Kleinbahn  über  Straften 
hervor,  wenn  es  sich  um  Erschliefsung  bisher  nicht 
cullivirter  Länder  handelt.  Die  Erfahrungen,  welche 
die  Engländer  im  tropischen  Afrika  mit  der  von 
ihnen  so  viel  gepriesenen  Sie vensroad  und  Marin- 
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nonroad  gemacht  haben,  lehren  zur  Genüge,  wie 
kostspielig  Wegebauten  in  d<T  heifsen  Zone  sind  und 
dafs  ihre  Unterhaltung  infolge  der  zerstörenden  Ein- 
flüsse der  Regenzeit  und  wegen  der  Alles  über- 
wuchernden tropischen  Flora  unverhältnifsmäfsig 
hohe  Summen  fordert.  Durch  den  Bau  der  Usain- 
bara-ßahn.  von  der  bereits  eine  kleine  Strecke 
befahren  wird,  und  durch  die  der  Ausführung  näher 
gerückten  Plane  zum  Hau  einer  deutsch-ostafrika- 
nischen Cenlralbahn  nach  dem  Victoria-  und 
dem  Tanganjika-See  ist  der  Beweis  erbracht,  dafs 
man  in  deutschen  Colonialkreisen  schmalspurige 
Eisenbahnen  mit  Recht  gegenüber  anderen  Wegen 
als  die  zunächst  billigsten  und  besten  Verkehrswege 
erachtet.  Aber  auch  für  europäische  Verhältnisse 
ergiebt  schon  eine  kurze  allgemeine  Betrachtung, 
dafs  beim  Vorhandensein  geeigneter  Vorbedingungen 
die  Kleinbahn  im  Volkshaushalt  hoch  über  der 
Chaussee  steht. 

Während  die  Chaussee  ein  niemals  unmittelbar 
rentirendes  Kapital  in  Anspruch  nimmt,  verzinst 
die  Eisenbahn  das  in  ihr  angelegte  Kapital.  Die 
Chaussee  verzehrt  Kapital,  Zinsen  und  Zu- 
schüsse, die  Eisenbahn  aber  wirft  Erträg- 
nisse ab.  Die  10  724  Millionen,  welche  in  den 
deutschen  Vollbahnen  angelegt  sind,  und  die  in  den 
deutschen  Schmalspurbahnen  angelegten  rund  20  Mill. 
Mark  haben  sich  im  grofsen  Durchschnitt  mit  5  bezw. 
2,5  %  verzinst ;  der  Zinsfuls  betrug  : 

Vollbalinen  .Sclntial.-<].urb.iliDeii 

1888/1889  .  .  .       5,40  %  2,98  % 
1889/1890  .  .  .       5,60  ,          3,28  . 
1890/1891  .  .  .       4,86  .           2,60  . 
1891/1892  .  .  .       4,49  .          2,29  , 
1892/1893  .  .  .       4,r>6  „           2,19  . 
1893/1894  .  .  .       5,03  ,           2,50  , 
Der  lteinertrag  der  deutschen  Schmalspur- 
bahnen  betrug  bei  Staatsbahnen  und  auf 
Rechnung  des  Staats  verwalteten  Privat- 
bahnen                                  583.54  km    2,21  % 

bei  Privalb.  unterStaatsverwaltung  21,45  ,  0,97  . 
»  .  „  eigener  Verwaltung  735,35  ,  2,93  , 
Die  Kleinbahnen  werfen  hiernach  eine  Rente  ab, 
welche  geeignet  ist,  den  durch  den  Bau  und  die 
Unterhaltung  der  Chausseen  schwer  belasteten  Haus- 
halt der  Kreise  und  Provinzen  nicht  unwesentlich  zu 
erleichtern. 

In  der  Sitzung  vom  18.  Februar  1892  berieth  die 
Hauptversammlung  der  deutschen  l^andwirthschafts- 
Gesellschaft  in  Hannover  über  ,Tertiärbah  neu", 
wobei  hauptsächlich  der  Chausseebau  im  Vergleich 
mit  dem  Bau  von  Kleinbahnen  zur  Besprechung  ge- 
langte. Es  wurde  festgestellt,  dafs  der  Chausseebau 
in  jedem  Falle  sich  theurer  stellt  als  der  Bau  einer 
schmalspurigen  Kleinbahn,  ferner,  dafs  die  Baukosten 
der  Chausseen,  welche  in  Preulsen  nicht  weniger  als 
1250  Hillionen  Mark  betragen ,  ä  fonds  perdu  zu 
rechnen  und  zur  Erhaltung  der  Chausseen  weitere 
Summen,  nämlich  in  Preufsen  30  Millionen  Mark 
jährlich,  erforderlich  sind,  dar«  beim  Chausseebau 
*me  ungerechte  Verkeilung  dieser  Lasten  vorliegt, 
während  der  Vortheil  nur  den  kostenfreien  Benutzern 
zu  statten  kommt,  dafs  ferner  die  Auffassung  der 
Kreise,  die  Uebernahme  der  Chausseen  in  Provinzial- 
besilz  sei  vortheilhaft  für  sie,  auf  Selbsttäuschung 
beruht.  Kurz  gesagt,  der  Chausseebau  stellt  sich  in 
der  jetzigen  Zeitperiode  im  Vergleich  mit  dem  Klein- 
bahnbau in  der  Begel  als  ein  technischer  Mifs- 
griff  dar,  indem  Chausseen  grofse  Summen  erheischen 
und  bei  der  geringsten  Steigerung  der  Inanspruch- 
nahme den  Dienst  versagen.  •  I 
Bedenkt  man  noch  des  weiteren,  dafs  die  Chaus- 
nur  so  lange  ausgezeichnet  zu  sein  pflegen,  als 
sie  nicht  stark  befahren  werden ,  so  kann  mau  nur 
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der  Ansicht  beipflichten,  dafs  es  zeitgemäfs  wäre,  die 
vorhandenen  Chausseen  durch  Kleinbahnen  zu  ent- 
lasten und  in  manchen  Fällen  anstatt  neuer  Chausseen 
lieher  Kleinbahnen  zu  bauen.  Es  erscheint  dies  um 
so  richtiger,  als  bekanntlich  durch  vielfache  ver- 
gleichende Versuche  erwiesen  ist,  dafs  zur  Fortbewegung 
einer  Last,  welche  ein  Pferd  auf  Schienengeleisen  zu 
ziehen  vermag,  auf  einem  gut  gebauten  Sleinweg 
deren  vier  und  auf  einer  nicht  chaussirten  Strafse 
deren  gar  acht  gehören,  und  dafs  sich  somit  die 
Transportkosten  auf  Schienen,  Chausseen  und  Erd- 
wegen wie  1:4:8  verhalten. 

Es  liegt  daher  im  Interesse  der  Kreis-  und 
P  r  o  v  i  nz i  a  1-  V e  r  w a  1 1  u  n  ge  n,  den  Bau  von  Klein- 
bahnen zu  fördern  und  unter  Anderein  auch  früh- 
zeitig ihren  Einflufs  dahin  gellend  zu  machen,  dafs 
die  in  ihren  Bezirken  zuerst  entstehenden  einzelnen 
Anlagen  richtig  ausgestaltet  werden,  um  später,  die 
vorhandenen  Strecken  verbindend,  ein  umfangreicheres 
Kleinbalinnelz  zwanglos  an  sie  anschliefsen  zu  können. 

Die  Kleinbahn  kann  mit  einer  gewissen  Ein- 
schränkung neben  der  Hauptbahn  als  das  Verkehrs- 
mittel der  Zukunft  bezeichnet  werdtn.  Sie  ist, 
wie  die  Chaussee,  berufen,  allen  Interessen  in  gleicher 
Weise  zu  dienen,  vermag  dieses  aber  unter  den 
heutigen  Verhältnissen  in  weit  höherem  Gratia.  Sie 
wird  in  erster  Reihe  der  Landwirtschaft  Vortheil 
bringen,  indem  sie  dem  Acker  Düngstoffe  zuführt  und 
den  landwirthschalllichen  Erzeugnissen  einen  rascheren 
und  wohlfeileren  Anschlul's  an  die  Hauptbahn  uud 
damit  an  den  Weltmarkt  verschafft.  Namentlich  wird 
sie  ärmeren  Gegenden ,  bei  denen  sich  wegen  der 
Schwierigkeit  der  Tiansportverhältnisso  ein  Absatz 
bis  dahin  überhaupt  nicht  lohnte,  dadurch  wirksame 
Hülfe  bringen,  dafs  sie  derartige  Gebiete  dem  wirt- 
schaftlichen Verkehr  erschliefst.  Sie  ist  auch  ge- 
eignet, dem  beispielsweise  im  Osten  der  preufsischen 
Monarchie  stark  hervortretenden  Mangel  au  ländlichen 
Arbeitern  abzuhelfen  und  den  in  gröfseren  Städten 
•dels  vorhandenen  leberschuls  an  Arbeitskräften  auf 
diejenigen  Stellen  des  flachen  Landes  hinzulegen, 
welche  vorzugsweise  Verwendung  dafür  haben  Sie 
soll  auch  der  Forstwirtschaft  dienen,  indem  sie 
als  Ausläufer  die  Waldbahnen  bis  in  das  Innen'  der 
Forsten  hineinsendet,  eine  leichte  und  billige  Abfuhr  der 
Hölzer  ermöglicht  und  damit  dem  alljährlich  fortschrei- 
tenden Wettbewerb  ausländischer  Hölzer  erfolgreich 
Einhalt  gebietet.  Schon  bei  der  Anlage  der  Forsten 
und  besonders  der  Wege  in  denselben  sollte  nach 
Möglichkeit  stets  auf  etwaige  zukünftige  Kleinbahnen 
Rücksicht  genommen  werden.  Die  Kleinbahn  lörder 
Terner  die  Decentralifation  der  Industrie  und  dient 
endlich  dem  allgemeinen  Verkehr,  indem  sie 
manche  abgelegenen  Gegenden,  die  vorher  nur  muli- 
sam und  umständlich  zu  Fufs  oder  zu  Wagen  et- 


reichbar  waren,  leichler  zugänglich  macht. 

Diese  grofsen  Gesichtspunkte  werden  allerdings 
nicht  selten  mifsachtet,  weil  sich  auch  auf  dem  Gebiete 
des  Kleinbahnwesei.s  gar  zu  leicht  die  Kirchthur.ns- 
politik  in  den  Vordergrund  drängt  und  alsdann  dazu 
fahren  kann,  dafs  in  einem  Comuuinalverbande  durch- 
aus zeitgemäfsen  und  wirtschaftlich  nützlichen  Pro- 
jeden  lediglich  deshalb  die  geforderte  Unterstu  zung 
versagt  wird,  weil  vielleicht  nur  ein  T  h  e  1 1  des  Kreise.-, 
von  denselben  Nutzen  hätte. 

Eine  solche  engherzige  Sachbehandlung  kann  nur 
als  völlig  verkehrt  bezeichnet  werden  denn  bei  der 
Anlage  5on  Kleinbahnen  handelt  es  sich  um  Unter- 
nehmungen von  hervorragend  ge m  e  r u  n n_  U  ; gel 
Bedeutung,  deren  Förderung  in  ländlichen  Bezuken 
gar  ...cht  eifrig  genug  verfolgt  werden  kann  da  je  de 
neue  Kleinbahnlinie  unzählige  befruchtende  keime  in 
d  e  von  ihr  berührte  Gegend  bringt,  welche .keine»- 
wens  nur  den  Anliegern,  sondern  auch  sehr  bald  dt  m 
ganzen  uächslbetheiligten  gröfseren  Communalverbande 
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und  zugulerletzt  dem  gcsammten  Vaterlande  zu  gute 

kommen. 

Wie  sehr  das  Kleinbahnwesen  speciell  in  Preußen 
noch  gefördert  zu  werden  vermag,  lehrt  uns  die 
officielle  l  ebersichl  vom  1.  April  d.  .1.,  zufolge  welcher 
bis  dahin  nur  40  selbständige  Kleinbahnen  mit  einer 
Gesammflängc  von  1000  km  vorhanden  oder  ge- 
nehmigt waren.  Neuerdings  darf  indessen  eine 
steigende  Entwicklung  um  so  mehr  erwartet  werden, 
als  durch  die  neue  Gesetzesvorlage  zur  Förderung 
des  Baues  von  Kleinbahnen  5  Millionen  Mark  ver- 
fügbar geworden  sind  und  die  Gewährung  von  Dar- 
lehen erheblich  erleichtert  worden  ist.  Wie  die 
Verkehr*-Corre.spondenz  mittheilt,  ist  auch  neuerdings 
bereits  eine  wesentliche  Steigerung  eingetreten;  nach 
einer  dem  Abgeordnetenhause  zugegangenen  Mit- 
teilung waren  gegen  Sehlnfs  des  Jahres  1894  bereits 
an  2000  km  Kleinbahnen  im  Hau  begriffen,  so  dafs 
hiernach  angenommen  werden  kann,  dafs  die  17  000  km 
Eisenbahnen,  für  welche  nach  Angabe  des  Ministers 
bei  Vorlage  des  Kleinbahngeselzes  Anträge  vorlagen, 
früher,  als  dies  erwartet  wurde,  zur  Ausführung 
kommen  werden. 

Was  die  technische  Ausgestaltung  der 
Kleinbahn  betrillt,  so  bringt  auch  hier  der  Verfasser 
eine  sehr  systematische  Darstellung,  betreffend  die 
Spurweite,  Bahnlinie  und  Planum,  Oberbau,  Motoren 
und  Wagen.  In  dem  Abschnitt  , Oberbau*  trennt 
uns  freilich  Manches  von  dem  Verfasser.  Wir  meinen, 
man  könne  dem  Bessemermaterial  seine  Vorzüge  lassen, 
ohne  das  Thomasmatei  ial  so  schlecht  zu  machen,  wie 
es  hier  geschieht,  und  halten  es  auch  nicht  für  ob- 
jectiv,  Erzeugnisse  uns  der  Kinderschuhzeit  des  ciuen 
Processes  mit  Erzeugnissen  aus  den  Mannesjahren 
des  anderen  Processes  zu  vergleichen.  Doch  würde 
darüber  eine  Polemik  an  dieser  Stelle  zu  weit  führen 
und  dürfte  auch  nicht  im  Gesammtinteresse  der 
deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie  liegen,  die  «loch 
nun  einmal  darauf  angewiesen  ist,  Bessemer-  und 
Thomasmaterial  herzustellen. 

Der  Schlufs  des  Buches  behandelt  .die  Klein- 
bahn in  der  Volkswirtschaft*  und  zeigt  die  meister- 


hafte Darstellungsgabe  des  Verfassers  für  volkswirt- 
schaftliche Dinge.  Haarmann  geht  hier  von  dem 
Verhältnils  der  Cultur  zum  Verkehr  aus  und  weis! 
mit  Recht  darauf  hin,  dafs  die  Hebung  der  culturelleu 
und  volkswirtschaftlichen  Leistungsfähigkeit  eines 
Landes  von  jeher  vorwiegend  eine  Verkehrsfrage  ge- 
wesen ist.  Wie  nur  dort,  wo  es  dem  Einzelnen  be- 
schieden ist,  im  Gedankenaustausch  mit  Anderen  den 
eigenen  Gesichtskreis  zu  erweitern,  sowie  Anregungen 
aufzunehmen  und  zu  geben,  sich  ein  Cullurfortschritt 
zu  vollziehen  vermag,  so  kann  auch  die  wirtschaft- 
liche Entwicklung  eines  Bezirks  nur  dann  vor  sich 
gehen,  wenn  der  fleifsigen  Menschenhand  Gelegenheit 
geboten  ist,  die  Erzeugnisse  ihres  Schaffens  gegen 
begehrenswerte  Güter  fremder  Gewerbthäligkeit  ein- 
zutauschen. Von  diesem  Gedanken  ausgehend  erörtert 
der  Verfasser  die  Kleinbahn,  als  Zuhringer  und  Ver- 
lheilei- namentlich  für  die  Landwirtschaft,  als  Trans- 
portmittel in  den  Colonieen,  als  Aufschliefcung-i- 
instrument  entlegener  Landesgebiete,  als  Meliorations- 
hahn, um  sodann  die  decenlralisirende  Wirkung  der 
Kleinbahn  und  ihre  Leistung  in  Städten  zu  besprechen. 
Eine  Darlegung  über  Vorarbeiten,  Concession.  Be- 
stellung und  Bau,  den  Tarif  und  die  Rentabilität 
schliefst  das  Werk  ab,  dem  wir  eine  grofse  Bedeutung 
beilegen.  Denn  wir  sind  überzeugt,  dafs  es  gute 
Früchte  tragen  wird,  indem  es  vor  Allem  die  vielfach 
noch  gegen  Kleinbahnen  vorhandenen  Bedenken  zer- 
streut und  zur  praktischen  Betätigung  des  Klein- 
bahngedankens die  weitesten  Kreise  unseres  Landes 
anregt.  Wer  das  Haarmannsche  Werk  aufmerksam 
liest,  der  wird  mit  dem  Verfasser  darin  übereinstimmen, 
.dafs  es  suf  dein  weiten  Gebiet  der  Volkswirtschaft 
kaum  ein  zweites  Mittel  gieht,  welches  in  unseren 
Tagen  bei  richtiger  Organisation,  solider  Anlage  und 
sorgsamer  praktischer  Handhabung  den  Volkswohlstand 
gerade  der  in  einer  gewissen  Notlage  befindlichen 
Kreise  wirksamer  zu  fördern  vermöchte,  als  die  Klein- 
hahn, deren  zugleich  erlösende  und  befruchtende  Kraft 
hervorzurufen  die  Beteiligten  bei  gutem  Willen  fast 
überall  seihst  imstande  sind*.  [)U  Kfdadio„. 
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Actiengesellschaft  Düsseldorfer  El»enbahnbedarf 
vorm.  Carl  Weyer  &  Vo.  zu  Düsseldorf-Oberbilk. 

Der  Bericht  der  Direction  über  das  Betriebsjahr 
1894/95  lautet: 

.Wir  sprachen  im  vorigen  Bericht  die  Hoffnung 
auf  Eingang  belangreicher  Aufträge  aus  und  können 
heute  mit  Genugtuung  constatiren,  dafs  sich  unsere 
Erwartung  erfüllt  hat.  Der  Umschlag  im  Geschäfts- 
jahr 1894,95  ist  ganz  bedeutend  gestiegen  und  belauft 
sich  auf  2  «24  932.90  Jf,  gegen  nur  1968  610.35  .« 
im  Vorjahre.  Der  erhöhte  Umsatz  ermöglichte  uns 
ausgiebige  Benutzung  unserer  Neuanlagen,  worauf 
wir  den  günstigen  Abschlufs  in  erster  Linie  zurück- 
führen. Aur  das  laufende  Geschäftsjahr  1895  96 
wurden  Aufträge  im  Werthe  von  952966  Jt  vor- 
getragen und  sind  inzwischen  weitere  Aufträge  im 
»Verth,»  von  606617  .«,  worunter  nicht  unbedeutende 
Auftrage  m  Klembahnwagen,  hinzugekommen,  so  dafs 
wir  zur  Zeit  befriedigend  beschäftigt  sind.  Die  An- 
lage von  Kleinbahnen  nimmt  immer  weitere  Aus- 
dehnung an  und  wird  hierdurch  der  Bedarf  au  rollen- 
dem Material  erheblich  wachsen,  wovon  auch  wir 
noch  mehr  wie  bisher.  Nutzen  zu  ziehen  gedenken.** 

Es  wird  beantragt,  die  Generalversammlung  wolle 
beschl.efsen,  von  den,  Reingewinn  von  306419;«  "« 


an  Dividende  12%  zu  vertheilen  =  144  000  dem 
Unterstülzungsfonds  26430  Jt,  dem  Uonlo  für  Neu- 
anlagen zur  Ausgleichung  19918,90-«.  dem  Belriebs- 
Reservcconto  zu  überweisen  40  000  .«,  einen  Extra- 
Reservefonds  zu  gründen  mit  60  000  auf  neue 
Rechnung  vorzutragen  16  070,48««,  mithin: 
306419,38  ,«. 


Eisenindustrie  zu  Menden  und  Schwerte,  Acüen- 
geaellsehaft  in  Schwerte. 

Aus  dem  Bericht  des  Vorstands  über  das  Geschäft« 
jähr  1894/95  theilen  wir  Folgendes  mit: 

»Wenngleich  der  in  der  Bilanz  flgurirende  Fehl- 
betrag auch  um  58408,61  Jt  niedriger  ist  als  der  des 
vorherigen  Jahres,  so  ist  das  ungenügende  Resultat 
doch  sehr  zu  beklagen.  Der  ungestörte  Betrieb  und 
die  trotz  des  aufserordentlich  flauen  Geschäftsganges 
nicht  unwesentlich  gesteigerte  Production  haben  das 
bessere  Resultat  veranlagt;  allein  diese  günstigen 
Momente  vermochten  nicht  die  Folgen  der  uns  Wld*^ 
strebenden  Hemmnisse  gänzlich  zu  beseitigen.  Wie 
allgemein  bekannt,  brachte  uns  das  Berichtsjahr  ein« 
stetig  rückläufige  Conjunctur.    Die  im  Frühjahr  P>94 
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kurz  aufflackernde  bessere  Meinung  auf  dein  Eisen- 
markt, welche  eine  geringe  Preissteigerung  zur  Folge 
hatte,  machte  mit  Beginn  des  darauf  folgenden  neuen 
Geschäftsjahres  einer  so  ungünstigen  Conjunclur  Platz, 
wie  wir  für  unsere  Gesellschaft  solche  noch  nicht 
erlebt  hatten.  Wenn  auch  diese  kleine  Preissteigerung 
bewirkte,  dafs  wir  im  ersten  Quartal  des  Berichts- 
jahres mit  Gewinn  arbeiten  konnten ,  so  bähen  doch 
die  drei  übrigen  Quaitale  unter  einer  derartigen 
Verquickung  von  mifslichen  Verbältnissen  gerade  für 
unsere  Fabrication  zu  leiden  gehabt,  dafs  ein  günstiges 
Kesultat  sich  nicht  erzielen  liefs.  Hauptsächlich 
waren  es  die  Kohlen-  und  Roheisensyndicate,  die 
dadurch  unsere  Unterbilanz  herbeiführten,  dafs  sie 
ihre  künstlich  enorm  hochgehaltenen,  ganz  aufser- 
halb  der  Conjunclur  stehenden  Preise  dictirten.  Nach 
diesen  enorm  hohen  Preisen  normirten  sich  auch,  wie 
stets,  die  Preise  der  übrigen  von  uns  benöthigten 
Rohmaterialien,  wenngleich  auch  dieselben  nicht 
syndicirt  waren ,  vielmehr  in  freier  Goncurrenz  ge- 
handelt wurden.  Hätte  der  Zwang  der  oben  genannten 
Syndicate  unsere  freie  Bewegung  nicht  gehemmt, 
wären  die  Preise  unserer  Rohmaterialien  in  freier 
Goncurrenz  der  rückläufigen  Conjunctur  gefolgt,  dann 
hatten  wir  heute  anstatt  des  Fehlbetrags,  bei  dein 
stattgehabten  ungestörten  Betrieh,  einen  ansehnlichen 
Gewinn  vorlegen  können.  Es  drängt  sich  nun  die 
Frage  auf,  weshalb  nicht  alle  Fabricationszweige  dem 
Beispiel  der  Kohlen-  und  Roheisen  -  Producenlen 
folgen  und  sich  zu  Syndicaten  vereinigen.  Das  ist 
leider  nicht  möglich.  Als  sich  der  längst  wieder 
aurgelöste  Deutsche  Walzwerksverband  conslituirte. 
labricirten  in  Itheinland- Westfalen  etwa  18  Walzwerke 
Slabeisen ;  diese  Zahl  halle  sich  infolge  des  Verbands 
in  einigen  Jahren  annähernd  verdoppelt,  weil  die 
künstlich  hochgehaltenen  Preise  zur  Fabrication  von 
Slabeisen  verleiteten.  Die  entstandene  neue  Goncur- 
renz zwang  zur  Auflösung  des  Verbands;  die  nach- 
träglichen redlichsten  Bestrebungen  aller  Belheiligten 
zur  Neubildung  des  Verbandes  waren  bisher  erfolglos, 
theils  weil  man  fürchtet  abermals  neue  Goncurrenz 
zu  schaffen,  theils  weil  die  Interessen  der  zahlreichen 
Betheiligten  zu  weit  auseinander  gerückt  sind.  In 
der  Fabrication  von  Draht  und  Drahtartikeln  bietet 
die  Syndicatsbildung  noch  gröfseie  Schwierigkeiten, 
die  von  allen  Sachkennern  als  unüberwindlich  be- 
zeichnet werden.  Ebenso  verhält  es  sich  mit  vielen 
anderen  Fabricationszweigcn  der  Eisenindustrie. 

Wir  producirten  pro  1894/95 :  an  Stahlrohblückcn 
48  887  445  kg,  an  Eisenluppen  11  728576  kg,  an  Stab- 
und  Bandeisen  1 1 523 87 1  kg,  an  Walzdraht  39434862  kg, 
an  bearbeiteten  Diählen  und  Stiften  22  642  759  kg. 
Die  Summe  unserer  Facturen  betrug  6  192  372,01  <.H. 

Es  wurden  verarbeitet:  Kohlen  und  Koks 
89329  733  kg.  Roheisen,  Luppen  und  Altmaterial 
86  173  974  kg,  Stahlblöcke  und  Knüppel  47  868922  kg. 
Wir  beschäftigten  durchschnittlich  1555  Arbeiter, 
welche  insgesammt  1515280,88  tÄ  an  Lohn  erhielten. 
Wir  verausgabten  13  464,40  als  Beitiag  zur  Werks- 
krankenkasse,  27  180,60  ,H  als 'Beitrag  zur  Unläll- 
Berufsgenossenschafl  pro  1894  und  8921  Jl  als  Beitrag 
für  die  Invaliditäts-  und  Altersversicherung.  Diese 
Lasten  bilden  zusammen  mehr  als  1  %  unseres  Actien- 
kapitals  und  werden  mehr  und  mehr  steigen.  Der 
Verlust  pro  1894/95  beziffert  sich  aul  161494,95  «,«; 
hiervon  gebt  ab  der  Bestand  des  Reservefonds  mit 
467,90  so  dafs  ein  Vcrlustsaldo  von  161  027,05  ,M 
verbleibt.  Es  ist  erfreulich,  dafs  wir  im  Gegen- 
satz zu  dem  vergangenen  wenigstens  für  das  neue 
Geschäftsjahr  Angenehmeres  berichten  können.  Wir 
haben  mehr  Aufträge  zu  lohnenden  Preisen  gebucht 
wie  je  zuvor  und  sind  lür  diese  in  Rohmaterial 
günstig  gedeckt.  Wir  hegen  die  Hoffnung,  dafs  die 
Belebung  des  Eisenmarktes  nicht  wieder  so  rasch 
verläuft,  wie  die  im  Frühjahr  1894.    Für  diese  Hoff- 


nung spricht  die  jetzige  Lage  und  das  seitherige  Ver- 
hallen des  Eisengewerbes  in  den  Vereinigten  Staaten 
von  Nordamerika.  Die  auf  dem  hiesigen  Eisenmarkt 
im  Frühjahr  1894  aufgetretene  Besserung  wurde  nach 
wenigen  Monaten  in  den  schon  oben  erwähnten 
Bückgang  verwandelt  durch  die  scharfe  Goncurrenz., 
welche  uns  von  genanntem  Eisengewerbe  in  unserm 
Exporthandel  gemacht  wurde.  Damals  lag  der  Montan- 
markl  in  den  Vereinigten  Staaten  sehr  darnieder ; 
durch  die  während  der  letzten  Jahre  enorm  gesteigerte 
Leistungsfähigkeit  der  dortigen  Werke  halten  sich  die 
Läger.  speciell  in  Draht  und  Drahtartikeln,  überfüllt, 
weil  der  Markt  nicht  genügend  aufnahmefähig  war. 
Die  Lägor  wurden  dann  zu  jedem  Preise  exportirt, 
so  dafs  für  uns  Absatz  und  Preise  zurückgingen.  Im 
Januar  d.  J.  wurden  von  den  Vereinigten  Staaten  aus 
3  600000  kg  Drahtstift';,  wobei  sich  allerdings  ein 
kleiner  Procentsatz  verzinkter  Drähte  befand,  zu 
Schleuderpreisen  auf  den  englischen  Markt,  der  ein 
Hauplabsatzgebiet  für  uns  ist,  geworfen.  Während 
der  letzten  Monate  hat  sich  die  Lage  des  amerika- 
nischen Marktes  nun  vollständig  geändert;  die  Berichte 
von  dort  lauten  äufserst  günstig  und  statt  von  dem 
amerikanischen  Markt  bekämpft  zu  werden,  nimmt 
derselbe  jetzt  grolle  Quantitäten  in  verschiedenen 
Eisenartikeln  von  auswärts  auf.  Letzterem  Umstand 
ist  wohl  mit  die  Belebung  auf  dem  hiesigen  Eisen- 
markt zuzuschreiben.  Es  hat  den  Anschein .  als  ob 
diese  Kräftigung  des  amerikanischen  Marktes  aul 
gröfserem  Bedarr  beruht  und  vorläufig  anhalten  wird, 
so  dars  wir  auch  hier  einen  so  baldigen  Rückschlag 
wie  im  vorigen  Jahre  nicht  zu  befürchten  haben.' 

Der  Aufsichtsrath  unterbreitet  zur  Beseitigung 
der  Unterbilanz,  namentlich  aber  geleitet  von  dem 
Bestreben,  die  Aclionäre  baldigst  wieder  in  den 
ZinsgenufS  ihres  Kapitals  zu  bringen,  der  General- 
versammlung folgende  Vorschläge:  Reduclion  des 
Actienkapitals  durch  Zusammenlegung  von  8  Slamm- 
aclicn  ä  600  >.M  ■■=  4800  ,*  und  Umwandlung  der- 
selben in  3  Prioritätsactien  ä  1000  Jl-  ~- ■  3000 
Durch  Ausführung  dieses  Vorschlages  und  des  gleich- 
zeitig beantragten  Rückkaufs  der  dann  rcslirenden 
drei  Stück  Stammactien  ä  600  «4f  würden  Stamm- 
aclien  der  Gesellschaft  nicht  mehr  vorhanden  sein, 
sondern  das  Grundkapital  nur  einheitlich  ans  Prior.tats- 
Stammactien  bestehen.  Mit  dem  erz.elten  üewi.in 
würde  dann  zunächst  die  Unterbilanz  ausgeglichen 
weiden  und  der  freibleibende  weitere  Betrag  tut 
den  Reservefonds  Verwendung  finden. 

(Jeorgs-Maricn-Bergwerks-  und  II  litten  verein 
zu  Osnabrück. 

Aus  den.  umfangreichen  Bericht  des  Vorstands 
über  das  Geschäftsjahr  1894/95  geben  wir  folgende 

Einzelheiten  wieder:  rwl.äfu- 
Der  Bruttogewinn  des  verflogenen  besclulis 
jähr,;  1894/9!»  «feilt  sieh  auf  1  267 402,08  ge gen 
16^1  315  05  .*  in  1893/94  und  der  Reingewinn  aul 
298  934,88       gegen  205  230,21  ,£  im  Vorjahr^ 

Der  Kohlenvorrall.  auf  der  Grube    betrug  am 
Anfange  des  Geschäftsjahres  1894/95  86, 9  ..  gefor  c rt 
wurden    in   286  bezw.  297   Arbeitstagen  15 JU8o  . 
demnach  Vorrat!,  mit  Förderung  161  '*\\-J*I^™  £ 
an  Steinen  belief  sich  am  Anfange  des  Gesch.  IlsjaUi  s 
auf  4836  t  bearbeitete  und  4330  t  unbearbeitete  ge 
wonnen  wurden  in  294  bezw.  297 'Arbeitstagen j .485 
bearbeitete  und  64247  t  unbearbeitete  aemnach  \oi 
rath  mit  Gewinnung  30321  t  bearbeitete  und  68.7-1 
unbearbeitete  Steine.    Aus  den  eigenen  Gruben  wurnen 
gefördert:  an  Erzen  167777  t  (170  452  t>  K-.h len  | jW  l 
m  i  oa»  n    Erzeugt  wurden :  an  Koks  84  HO  t  ( J^oto  i), 
(KÄ5- 7^  (75  696,,  Die  '^hei-gestehrrngs- 
kosten  sind  gegen  das  Vorjahr  um  1,87^  f.d.  loune 
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gestiegen,  während  der  durchschnittliche  Verkaufspreis 
Iflr  Roheisen  einen  Rückgang  von  1,60  >ß-  f.  d.  Tonne 
erfuhr.  Die  Eisengießerei  stellte  6  092  t  Gulswnaren 
her  Keßen  5073  t  in  1893/94.  An  Schlackenfabricaten 
wurden  hergestellt:  Cement  1583  t,  Mörtel  3225  t, 
Schlackensteine  5675  300  Stück.  Oer  Versand  an 
Schlacken  betrug  56  591  t.  Die  Gesammtsumme  der 
Verkaufe  hat  betragen  4  897  858  M.  -  Erzeugt  wurden 
an  Halhfabricalen  als  Konstant  u.s.  w.  43089  t,  Ferlig- 
fabricalen.  Schienen,  Schwellen  n.  s.  w.  31973  t.  Die 
Gießerei  lieferte  4778  t  Gufswuaren,  gegen  5161  t  im 
Vorjahre  — ,  davon  683  t  für  fremde  Rechnung.  Die 
an  fremde  Abnehmer  abgesetzten  Erzeugnisse  aller 
drei  Abtheilungen  hatten  einen  Werth  von  rund 
9  543094  Jf  gegen  9876  129  J  im  Vorjahre.  Daneben 
betrug  die  Summe  der  Lieferungen  der  einzelnen 
Abtheilungen  untereinander  rund  3  223  775  Jf  gegen 
3957  400  Jf-  im  Vorjahre. 

Auf   den    verschiedenen    Werken    des  Vereins 
wurden  insg  esammt  4961  Arbeiter  beschäftigt.    Die  an 
dieselben  gezahlten  Löhne  beliefen  sich  auf  3954066 
Die  Ausgaben  unserer  Gesellschaft  für  Arbeilerzwecke 
stellten  »ich  im  Berichtsjahre  fOr  Kranken-  und  Knapp- 
schaasknssen    auf   62  928,27    Jf,    Invalidität*-  und 
Altersversicherung   33162,07  Jf-,  Unfallversicherung 
65922,17  <#,  sonstige   freiwillige  Zuwenwendungen 
8512,83  Jf-,   insgesammt  auf  170  525,34   J  gegen 
158780,02  Jf   im  Vorjahre.     An   Staats-   und  Ge- 
meindeabgaben     haben    wir  [24  599,97    ,H  gegen 
41 101,63  Jf  im  Vorjahre  gezahlt.     Die  Selbstkosten 
der  Förderung  stellten  sich  für  unsere  in  eigenen 
Gruben  gewonnenen  Erze  um  rund  18  1i>  niedriger 
als  im  Vorjahre,  da  durch  eine  durchgreifende  C.on- 
eontration  der  Betriebsstätten  eine  bedeutende  Ver- 
kürzung der  Transportwege  erzielt  werden  konnte. 
Die    Vorrichtimgsarhctten    an    dem  Betiiebspunkte 
Wallücke  im  Wiehengebirge  (Zeche  Porta)  nahmen 
ihren  guten  Fortgang,  so  dafs  die  Grube  nunmehr 
jederzeit  die  projectirte  Förderung  aufnehmen  kann, 
sobald  die  rund  18  km  lange  Anschlufsbahn  zur 
Station  Kirchlengern  vollendet  ist.     Der  Hau  dieser 
als  Kleinbahn  geplanten,   mit  einer  Geleisespur  von 
600  nun  als  Musteranlage  auszuführenden  Verbindung 
hat  sich  dadurch  verzögert,  dafs   die  Verhandlungen 
milden  au  den  Kosten  der  Anlage  und  dementsprechend 
auch  an  den  Ergebnissen  des  Unternehmens  sich  be- 
thciligenden  Kreisen  und  die  Ertheilung  der  Concession 
längere  Zeit  als  erwartet  in  Anspruch  nahmen.  Wir 
hoffen  übrigens  im  Frühjahr  1896  den  Betrieh  eröffnen 
zu  können.  Zur  Klärung  der  für  die  Ausführung  dieser 
Anlage  in  Betracht  kommenden  Fragen   sind  ein- 
gehende Studien  veranlafst  worden,  deren  Ergebnifs 
indem  kürzlich  erschienenen  Buche:  ,  Die  Kleinbahnen. 
Ihre  geschichtliche  Entwicklung,    technische  Aus- 
gestaltung und  wirtschaftliche  Bedeutung.     Für  die 
Bedürfnisse  der  Praxis  dargestellt  von  A.  Haarmanti" 
der  Oeffentlichkeit  übergeben  worden  ist,  weil  wir 
von  dem  in  dieser  Arbeit  gegebenen  Anregungen  auch 
eine  Belebung  unserer  geschäftlichen  Bestrebungen 
erhoffen  zu  dürfen  glauben.    Der  Umbau  des  Hoch- 
ofens II  zu  gleicher  Höhe,  wie  die  Hochöfen  I  und  III, 
ist  bisher  noch  zurückgestellt  worden,  weil   es  zur 
Zeit  noch  an  der  zum  Betriebe  dreier  grofser  Hoch- 
öfen erforderlichen  Menge  von  Stüekcrzen  und  Briketts 
fehlt.    Erst,  wenn  auf  eine  regelmäfsige  Zufuhr  der 
Porta-Erze  gerechnet  werden  kann,  wird  diese  Frage 
zur  Entscheidung  kommen.  Die  auf  der  Hütte  jetzt  her- 
gestellten Rnlieisenqualitäten:  Hämaliteisen,  Bessemer- 
eisen, Puddeleisen  und  Gießereieisen  erfreuen  sich  bei 
den  Verbrauchern  allgemeiner  Beliebtheit.    Für  den 
Bedarf  unseres  Stahlwerkes  wird  seit  längerer  Zeit 
auch   das  erforderliche  Spiegeleisen  auf  der  Georgs- 
ManenhiUtc  hergestellt.     Die  Selbstkosten  des  Ruh- 
eisens sind  gegen  das  Vorjahr  im  Durchschnitt  um 
1,87       I.  d.  Tonne  gestiegen,  o! -gleich  der  Koks- 


verbrauch f.  d.  Tonne  Roheisen  um  50  kg  gefallen  ist. 
Diese  Erhöhung  ist  neben  den  gesteigerten  K'ohlen- 
preisen  auf  den  Rückgang  des  Eisengehaltes  in  den 
Rasenerzen  und  auf  die  durch  den  Umbau  vorüber- 
gehend veranlagten  höheren  Generalkosten  zurück- 
zuführen. Die  Röhrcngiefserei  war  weniger  gut  be- 
schäftigt, weil  der  auf  dein  Gebiet  dieser  Special- 
industrie stattfindende  Concurrenzkampf  uns  zu  einer 
gewissen  Zurückhaltung  veranlafste.  Ob  es  möglich 
sein  wird,  eine  auf  gesunden  Grundlagen  ruhende 
Vereinigung  der  Röhrengiefsereien  zustande  zu  bringen, 
steht  noch  dahin.  —  .  _ 

Unsere    Abtheilung  Eisen-   und  blahlwerk  zu 
Osnabrück  hatte  im  Rechnungsjahre  nur  zeitweise 
einen  befriedigenden  Betrieb  aufzuweisen.   Die  zahl- 
reichen Specialitäten  des  Osnabrücker  Werkes  und 
die  vielen  hierauf  eingehenden  kleineren  Aufträge  mit 
meistens  kurzen  Lieferfristen  holen  für  eine  zweck- 
mäßige Betriebsdisposition    allerlei  Schwierigkeiten, 
welche  vorübergehend  noch  dadurch  vermehrt  wurden, 
dafs  der  Bau  unseres  neuen  grofsen  Triowalzwerks 
mehrfache  Störungen  zur  Folge  hatte.    Wir  hoffen, 
dafs  die  Anlage,  welche  zum  Ersatz  der  alten  Reversir- 
strafse  dienen  soll,  bis  zum  Mai  nächsten  Jahres  in 
Betrieb  genommen  werden  kann.   Die  Beschäftigung, 
namentlich  der  Walzwerke,  war  während  des  Geschäfts- 
jahres nicht  zureichend,  so  dafs  wiederholt  Feier- 
schichten eingelegt  werden  mufsten.    Die  durch  die 
örtliche  Lage  unseres   Unternehmens  geschaffenen 
Verhältnisse  schreiben  uns  ganz  bestimmte  Arbeits- 
bedingungen vor.  Auf  die  ausschliefsende  Herstellung 
von  Stapelwaaren,  wie  sie  von  anderen  Hüttenwerken 
betrieben  wird,  können  wir  uns  nicht  einlassen,  wir 
sind   vielmehr  gezwungen ,   an   Stolle  der  Massen- 
produetion   uns  mit  Sorgfall   der   Fabrication  vmi 
Specialartikeln  zuzuwenden,  deren  Werth  sich  übrigens 
bislang  in  erfreulichem  Umfang  Geltung  verschafft,  hat. 
Seit  etlichen  Monaten  haben  wir  auch  die 
von  Qualitälsstabeiscn  aufgenommen,  soweit  das  hei 
beschränktem  Programm  ohne  Feinstrafse  möglich 
war.    Die  im  Vorjahre  in  Betrieb  genommene  Mittel- 
straße,  sowie  unser  Hammerwerk,  die  Stahlgießerei, 
die  mechanische  Werkstälte.  die  Weicheurabrik.  die 
Achsen-,  Radreifen-  und  Räderfabrik  und  die  Fahrn; 
für  Feldbahnmaterial  waren  im  ganzen  gut  beschäftigt- 
Seit  der  nach  Abschluß  des  Rechnungsjahres 
eingetretenen  steigenden  Gonjunclur  wurde  uns  mehr- 
fach die  Zumuthung  gestellt,  uns  über  den 
werth  unserer  Acticn  zu  äufsern.  Wir  haben  ein  bin- 
gchen auf  die  betreffenden  Anfragen  selbstverständlich 
abgelehnt.   Wer  die  Geschäftsberichte  unseres  Unter- 
nehmens verfolgt  hat,  ist  über  den  Stand  desse  ben 
genügend  unterrichtet,  und  wir  haben  jenen  üar- 
slellungen    Besonderes   nicht   hinzuzufügen  JW«i 
Ugc  der  Verhältnisse  halten  wir  es  jedoch  für  an- 
gezeigt, an  dieser  Stelle  nochmals  das  Nach  folgende 
hervorzuheben  :  Bekanntlich  befand  sich  die  Genrgs- 
Marienhütte  so  lange  in  einer  verhältnifsmäfsig  gün- 
stigen Lage,  bis  die  Einführung  des  Thomas  Verfahrens 
einen   vollständigen*  Umsturz  in   der  Eisenindustrie 
herbeiführte.    Von  dem  gleichen  Zeitpunkte  wuchsen 
auch  für  das  Osnnbrücker  Stahlwerk  Sch*18"*15«1^" 
empor,  welche  ohne  die  dem  Bessemerstahl  erstanden. 
Concurrenz  nicht  hätten  eintreten  können.  Das  truiicr 
der  Stadt  gehörende  Osuabrücker  Steinkuhlenbergweri 
am  Piesbergc  hat  bis  zum  Erwerbe  durch  uns  guoslig'- 
Erfolge  nur  deshalb  nicht  aufzuweisen  gehabt,  we" 
die  Aus-  und  Vorricbtungsarbeiten  nicht  im  r'cl,l'«e" 
Verhältnisse  zum  Ahbau  standen,   und  weil  die  m 
wendbarkeil  der  zu  Hausbrand/wecken  nicht  geeignete» 
Feinkohlen  in  industriellen  Betrieben  noch  nicht  icsi 
gestellt  war.   Die  Lösung  der  lelMgedachten  wichtigen 
Frage  konnte  auch  nicht  wohl  erfolgen,  solange  ai 
Kohlenbergwerke  des  Piesbergs  nicht  mit  industrielle 
Werken  in  unmittelbare  Verbindung  gebracht 
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Eine  Verschmelzung  der  drei  Unternehmungen  war 
nach  Lage  der  Verhältnisse  für  jede  derselben  eine 
unabweisbare  Notwendigkeit.  Die  vollständige  Ver- 
sebweifsung  und  die  dadurch  bedingte,  ein  gemein- 
sames Ziel  verfolgende  Umgestaltung  der  vereinigten 
Werke  braucht  natürlich  Zeit,  darf  indessen  jetzt  als 
nahe  bevorstehend  erachtet  werden.  Wir  sind  bestrebt 
gewesen,  für  eine  kraftvolle  und  unabhängige  Ent- 
faltung der  verschiedenen  Betriebszweige  des  Vereins, 
durch  umfassende  Sicherung  der  Rohmaterialien  und 
durch  die  Ausstattung  der  Werke  möglichst  gesunde 
Unterlagen  zu  gewinnen.  Die  in  dieser  Dichtung 
gemachten  Anstrengungen  dürfen  trotz  aller  ein- 
getretenen gewaltigen  Schwierigkeiten  im  allgemeinen 
als  wohlgelungen  bezeichnet  werden.  Allerdings  hängt 
der  Erfolg  unserer  Mühe  zum  Theil  immer  noch  da- 
von ab,  ob  die  WerthQberlegenheit  des  Bessemer- 
metalls gegenüber  dem  Thomaseisen,  welches  vor- 
Iheilhaft  herzustellen  wir  zur  Zeit  nicht  in  der  Lage 
sind,  mehr  als  bis  jetzt  erkannt  wird.  Wir  haben  es 
an  Versuchen,  durch  Wort  und  Schrift  zur  Klärung 
dieser  für  uns  wichtigen  Frage  beizutragen,  nicht 
fehlen  lassen,  und  es  mehren  sich  die  Anzeichen, 
ilafs  der  höhere  Werth  des  Bessemerstahls  für  gewisse 
Fabricate  in  immer  weiteren  Kreisen  Anerkennung 
findet.  Die  zur  Zeit  herrschende  Bewegung  auf  dem 
Kisenmarkte  hat  die  Aussichten  für  das  Geschäft  wohl 
etwas  gebessert;  auch  tritt  sichtlich  vielerwärls  eine 
stärkere  Nachfragt*  hervor;  es  ist  jedoch  noch  nicht 
abzusehen,  ob  die  Conjunctur  als  so  fest  gegründet 
gelten  darl,  dafs  sie  eine  längere  Dauer  verspricht. 
Unser  Wunsch  gehl  dahin,  dafs  unseren  Actionären 
durch  den  langersehnten  Aufschwung  des  Geschäfts 
die  wohlverdienten  Früchte  beschieden  sein  mögen*. 

Ueber  die  Vertheilung  des  Gewinns  macht  der 
Aufsichtsrath  folgende  Vorschlüge:  Es  verbleibt  ein 
Bruttogewinn  von  1287402,08  .*  gegen  1  021 315,00  «* 
im  Vorjahre.  Die  Abschreibungen  sind  nach  gleichen 
Grundsätzen,  wie  in  den  letzten  Jahren  festgestellt  zu 
643225,98  •  *  und  die  Beiträge  zum  Erneuerungs- 
fonds zu  325 24 1.22.*,  (gegen  787  671,^5  .*  im  Vor- 
jahre). Dieser  grofse  Unterschied  in  den  Beiträgen 
zum  Erneuerungsfonds  hat  zur  Folge,  dafs,  trotz 
stärkerer  Abschreibungen,  vom  Bruttogewinn  ins- 
gesammt  nur  abzusetzen  sind  908  467,20  .*  gegen 
1  416084,84  ,*  im  Vorjahre,  und  dafs  demnach  der 
verbleibende  Beingewinn  von  298  934,88  .*  den- 
jenigen des  Vorjahres  (205  230..21  *#)  um  93  704,67  ,* 
übersteigt. 


Maschinenbau-Gesellschaft  Karlsruhe. 

Im  abgewichenen  Geschäftsjahr  (I.  .luli  1894  bis 
30.  Juni  1895)  hatte  die  Gesammtpiodurlion  der  Fabrik 
einen  Werth  von  1913  959.04  .*.  Es  ergab  sich 
dabei  ein  Ueberschufs  von  251  681,87  ,,*.  Von  dem- 
selben kommen  in  Abzug:  ein  auf  Delcrederc-Conto 
vorzusehender  Betrag  15  723,11  <■*.  ein  auf  Beserve- 
Unkosten-Conlo  vorzusehender  Betrag  14  712.34  J< , 
gemäfs  §  29  Absatz  2  des  Statuts  und  Abschreibung 
am  Buchwerthe  der  Liegenschaften  für  Einrichtungen 
3  %  dieses  Werlhes  mit  32318,35  .*.  wonach  ein 
Gewinn  verbleibt  von  188928,07.*.  Nach  Abzug  von 
5  %  des  letzteren  Tür  den  Reservefonds  mit  9446,40  Jl 
und  der  Statut-  und  vertragsmäßigen  Tantiemen  an 
Aufsichtsialh,  Vorstand  und  Beamte  mit  19  271,33  **, 
zusammen  28717,73  .*,  verbleiben  160210,34  ** 
<  — -  9,15  ?o  des  Actienkapitals).  Hierzu  der  Vortrag 
vom  Geschäftsjahr  1893/94  mit  2490,13  «*,  ergiebt 
zusammen  162  700,47  «.*  zur  Verfügung  der  General- 
versammlung. Die  Auszahlung  von  84/*  %  mit  60  <* 
auf  jede  Actio  würde  150  000  .*  ergeben  und  ein 
Best  verbleiben  von  12700,47  Jt. 


Metall  waaren-  und 
in  Dusseldorf. 

Aus  dem  Geschäftsbericht  pro  1894/95  theilen 
wir  Folgendes  mit: 

.Wir  beehren  uns,  die  Bilanz  und  das  Gewinn- 
und  Verlust-Gonto  per  30.  September  1895  vorzulegen 
und  über  das  Geschäftsjahr  zu  berichten.  Die  er- 
zielten Ergebnisse  gestatten  uns,  eine  Dividende  von 
16  %  vorzuschlagen,  wobei  ein  erheblicher  Betrag 
zum  Vortrag  aur  das  neue  Geschäftsjahr  zur  Ver- 
fügung bleibt.  Wir  müssen  dieses  Resultat  als  ein 
günstiges  ansehen,  namentlich  wenn  wir  die  Umstände 
berücksichtigen,  unter  denen  dasselbe  erzielt  worden 
ist.  Die  erste  Hälfte  des  Geschäftsjahrs  verlief  zu- 
friedenstellend und  unter  den  lohnendsten  Verhält- 
nissen, dagegenbrachte  das  zweite  Halbjahr  mancherlei 
Störungen,  und  obschon  auch  dann  ausreichende  Be- 
schäftigung vorhanden  war,  so  gestaltete  sich  doch 
der  Betrieb  aus  verschiedenen  Gründen  weniger 
lohnend.  Die  Abschreibungen  belaufen  sich  auf 
268  744,37  .*.  Das  Fabrications-Conto  ergiebt  nach 
Abzug  der  Löhne  und  des  Materialverbrauchs  einen 
Ueberschufs  von  868  117,11  hierzu  Eingang  aur 
abgeschriebene  Forderung  730,55  .*,  Gewinn-Vortrag 
aus  1893,94  55  718,72  zusammen  924566,38  «*. 
Hiervon  ab  die  obigen  Abschreibungen  268744,37  *, 
Unkosten,  Steuern,  Zinsen  und  sonstige  Lasten 
205  038,03  Zuwendung  an  den  Arbeiter-Unler- 
slützungsfonds  5000  .*,  zusammen  478  782.40  .*. 
sodaf-.  ein  Gewinn  verbleibt  in  Höbe  von  445  783.98  ■*. 
Der  Reservefonds  hat  bereits  die  statutarische  Hohe 
überschritten  und  ist  nicht  zu  doliren.  Statuten- 
mäfsige  Tanti.  me  an  den  Aufsichtsrath  15  602  60 
vertragsmäfsige  Tantieme  an  den  Vorstand  8  451,45  <#. 
zusammen   24054.05  Wir  schlagen  vor,  die 

verbleibenden  421  729,93  ,.*  wie  folgt  zu  ver- 
wenden: 16  %  Dividende  auf  die  1  710000  .*  Actien 
Nr  1-1710.  welche  vollen  Dividendenausprueh  haben 
273  600  \'4  der  Dividende  (12  ?b)  auf  die  Actien 
Nr  1711-2400  82800  Jt.  Vortrag  des  Restes  aur 
neue  Rechnung  65  329,93.*.  wie  oben  421  729,93 

Kheinlsch-wcstfUllsches  Kohlensyndlcat. 

In  der  am  3.  December  1895  in  Essen  abgehaltenen 
Versammlung  der  Zechenbesitzer  im  rheinisch-west- 
fälischen Kohlensyndicat  wurde  zunächst  vom  \  orstand 
der  übliche  Geschäftsbericht  vorgetragen,  der  e.n  recht 
günstiges  Bild  von  der  gegenwärtigen  Lage  der  Hulir- 
kohlenindustrie  gab.    Allerdings  konnte  in  dem  vor- 
nehmlich zum  Bericht  stehenden  Monat  October  die 
günstige  Wendung  noch  nicht  recht  zum  Ausdruck 
kommen,  da,  wie  erinnerlich,  gerade  ,n  diesem  Mona 
der   Wagenmangel   besonders  star     und  anhaltend 
auftrat.    Es  betrug  im  October  die  Betheihgungsz.ffer 
3  606  145  t.  der  Absatz.  3  187  225  t,  also  d.e  1  örderungs- 
einsebränkung  418  920  t.  =  11.62%   gegen  14,%?0 
im  Sepimbe*    dieses  Jahres.     Im  October  vorigen 
Jahres  betrug  die  Einschränkung  allerdings  nnr  Vl  . 
es   ist   dabei   jedoch    m   berücksichtigen  dafs ,  d 
Betheiligungsziffer  in  diesem  Jahre  um  499  ,3     I  ö  e 
war  und  dafs  im  vorigen  Jahre  weder    ch  e  hkr 
Wasserstand  noch  Warenmangel  dem  Absatz  I  Inder 
li,  h   waren.     In  welchem   Mafse  insbesondere  <i<  r 
cl'eS   Bheinwasserstand    die    Absalzver  häHnisse 
ungünstig  beeinflußte,  ergiebt  sich  daraus,  dafs  der 
Versand  nach  den  Uheinhäfen  im  October  d.es* *  Jahr- 
117  125  t  geringer  war  als  im  Vormonat  ua   1784 02  t 
geringer  als  im  October  vorigen  Jahres.    Nach  Ab/u 
fe   Selbstverbrauchs  betrug  im  October  diese, jJ.hr« 
der  Versand  2439  748  l  f.  d.  Arbeitstag  9036  Doppel 
wagen  gegen  8703  Doppehvagen  im  Vormonat.  al,o 
83?  Dolgen   mehr.    Von  dem  Versami  gingen 
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2  232  204  l  =  91,49  %  für  Rechnung  des  Syndicals  = 
91  81  %  im  Vormonat.  Verkauft  wurden  im  Monat 
November  fürs  Inland  850  634  t,  zur  Ausfuhr  123  25*  t, 
iu*amtnen  873892  t,  so  dnfs  die  Gesammtverkäufe  seil 
Jahresbeginn  nunmehr  27  546  556  t  betragen,  von 
denen  fürs  Inland  22  955171  t  und  zur  Ausfuhr 
4  591385  t  bestimmt  sind,  hezw.  waren.  Ueber  die 
Ergebnisse  des  eben  verflossenen  Monats  November 
liegen  endgültige  Zahlen  noch  nicht  vor.  dieselben 
werden  sich  jedoch  nach  der  r  Rhein.- Westf.  Ztg.* 
weit  günstiger  gestalten,  als  dies  seit  langem  der  Fall 
gewesen.  Der  arbeitstägliche  Versand  der  SyndieaU- 
zoehen  in  diesem  Monat  war  rund  1000  Doppelwagen 
größer  als  im  October.  L'eber  die  Höhe  der  thal- 
sächlichen Einschränkungen  im  November  wurden  in 
der  Versammlung  keine  Mitlheiluugen  gemacht,  in 
unterrichteten  Kreisen  schätzt  man  dieselben  auf  etwa 
2  %■  Der  vom  Beiralh  gebilligte  Förderplan  lür  1890, 
der  für  die  Wintermonale  eine  Einschränkung  von  10  %, 
für  die  Sommermonate  eine  solche  von  15  %  vorsieht, 
wurde  einstimmig  genehmigt  und  schließlich  noch 
davon  Vormerkung  genommen,  daß  au  Stelle  des  aus 
seiner  Stellung  ausgeschiedenen  Hrn.  Directory  Küpper 
von  Zeche  General  Blumcnthal,  dessen  Nachfolger 
Hr.  Director  Krüger  als  stellvertretendes  Mitglied 
des  Beiraths  benannt  worden  ist. 


Union,  ActiengeselUchaft  für  Bergbau,  Eisen-  und 
Stahlindustrie  zu  Dortmund. 

Der  Bericht  der  Direction  für  das  Geschäftsjahr 
1894/95  lautet  im  wesentlichen  : 

.Das  abgelaufene  Geschäftsjahr  1894,95  war  für 
den  überwiegenden  Theil  der  deutschen  Eisenindustrie 
ein   recht   ungünstiges,     im   vorjährigen  Geschäfts- 
bericht mufsten  wir  feststellen,  dafs  der  Stand  der 
Verkaufspreise   für  die  Fabricationsgegenstände  der 
Union  so  niedrig  gewesen  sei,  wie  nie  zuvor ;  trotzdem 
haben  wir  für  das  abgelaufene  Geschäftsjahr  einen 
weiteren   starken   Itückgang  dieser   Preise  zu  ver- 
zeichnen.  Die  Flaue  und  Leblosigkeit  auf  dem  Export- 
markte setzte  sich  auch  im  Geschäftsjahr  1894/(>5  fort 
und  übte  nachhaltig  einen  empfindlichen  Druck,  auch 
auf  die  Lage  des  inländischen  Geschäfts  aus.  Durch 
die  in  dem  Kohlen-  und  Kokssyndieat  festgehaltenen 
Preise   für  Brennmaterialien    und    die  fortwährend 
steigenden  Lasten,  welche  die  Gesetzgebung  den  Werken 
für  Arbeiter  Versorgungszwecke  aufgebürdet  hat,  ist  es 
den  Eisen-  und  Stahlwerken  besonders  schwer  ge- 
macht, gegen  diese  Ungunst  der  (lonjunclurverhällnisse 
anzukämpfen,  zumal  bisher  alle  Bemühungen,  für  die 
wichtigsten  Rohstoffe   der   Eisenindustrie  den  Ver- 
hältnissen angemessene  Fraehtermiißigungen  durch- 
zusetzen, ohne  Erfolg  geblieben  sind.     Erst  zu  An- 
fang des  jetzt  laufenden  Rechnungsjahres  zeigte  sich 
ein»-  allmählich  auf  alle  Gebiete  der  Eisen-  und  Stahl- 
industrie sich  ausdehnende  Besserung  auf  dem  Markte. 
Dieselbe  wird  zwar  vielfach  überschätzt;  jedoch  läfst 
gerade  die  ruhige,  aber  stetig  fortschreitende  Besserung 
hoflen,  dul's  sie  von  Dauer  sein  wird.    Wir  sind  im 
abgeschlossenen  Geschäftsjahr  mit  umfassenden  Um- 
bauten  von   veralteten   Einrichtungen    auf  unseren 
Werken  beschäftigt  gewesen,  um  diesrlben  den  An- 
forderungen der  Neuzeit  entsprechend  auszustatten. 
Unsere  Thätigkeit  wird  auch  in  den  bevorstehenden 
Jahren  in  dieser  Richtung  noch  weiter  in  Anspruch 
genommen  werden.   Die  Produetion  an  Fertigfahl  icaten 
auf  den  Werken  der  Union  betrug  im  ganzen  18**  287  77 1  kg 
gegen  180  866  051  kg  im  Vorjahre.    Facturirl  wurden 
im  Geschäftsjahr  1894/95  185  362  904  kg  zum  Durch- 
schnittspreis von  109.H"  ,U  gegen  173857  015  k"  zu 
114,76  tÄ  im  Jahre  1893/94. 

Die  Abiheilung  Kohlen-Bergbau  erzielte  im  ab- 
geschlossenen Geschäftsjahr  einen   Brutto  -  Betriebs- 


Vorjahre.  Obwohl  mancherlei  Störungen,  besonders 
bei  den  im  Abbau  begriffenen  Flötzen,  zu  beklagen 
gewesen  sind,  blieben  die  Selbstkosten  auf  beiden 
Zechen  doch  etwa  auf  der  vorigjährigen  Höhe.  Der 
höhere  Gewinn  ist  durch  die  gegen  das  Vorjahr  er- 
höhten Verkaufspreise  erzielt,  welche  infolge  einer 
mit  dem  Kohlen-Syndical  getroffenen  Vereinbarung 
gefordert  und  durchgesetzt  wurden.  Der  Betrieb  war 
auf  beiden  Zechen  Glückauf  Tiefbau  und  Carl  Friedrich 
während  des  abgelaufenen  Geschäftsjahres  ein  regel- 
mäfsiger  und  die  Producte  der  Zechen  fanden  un- 
gestörten Absatz.  Die  Förderung  betrug  auf  Glückauf 
Tiefbau  206291  t  und  auf  Carl  Friedrich  120  020  t. 
Die  Selbstkosten  sind,  wie  schon  bemerkt,  fast  die- 
selben geblieben  wie  im  Vorjahre.  Sie  betrugen  auf 
Glückauf  Tiefbau  5,89  Jt  gegen  5,96  Jt  im  Vorjahre 
und  auf  Carl  Friedrich  4,65  Jt.  gegen  4,77  Jt  im 
Jahre  1893/94. 

Die  Verhältnisse  aul  unseren  Eisensteingrillten 
waren  im  verflossenen  Geschäftsjahr,  was  die  Förder 
und  Aufschlufsarbeiten  betrifft,  im  ganzen  befriedigend, 
und  die  Selbstkosten  blieben  aur  den  größeren  Gruben 
etwa  dieselben  wie  im  Vorjahre.  Die  durch  die  Con- 
currenzpreise  vorgeschriebenen  Verrechnungspreise 
für  die  geförderten  Erze  mufsten  jedoch  gegen  das 
Vorjahr  herabgesetzt  werden,  ebenso  mufsle  wegen 
des  etwas  zurückgehenden  Bedarfs  die  Förderung 
überall,  besonders  aber  auf  den  Bredelarer  Gruben, 
eingeschränkt  werden.  Der  erzielte  Brutto- Betnebs- 
gewinn  ging  deshalb  von  250412.52  Jt  im  vorigen 
Rechnungsjahr  auf  166 127,21  Jt  zurück.  Die  Förderung 
an  Eisenstein  betrug  im  Jahre  1894  95 :  auf  den  Gruben 
bei  Bredelar  36  383  t.  im  Siegerlande  17  594  t,  in 
Nassau  «594  t,  a.  d.  Weser  77  169  t,  zusammen  137740  I. 

Die  Resultate  des  Dortmunder  Werks  sind  durch 
die  gerade  für  die  Fabricate  dieses  Werks  ganz  be- 
sonders stark  zurückgegangenen  Verkaufspreise  und 
durch  die  mancherlei  Störungen,  welche  der  regel- 
mäßige Betrieb  des  Stahlwerks  infolge  der  umfassen- 
den Umbauten  erleiden  mußte,  ungünstig  beeinflulst 
worden.    Die  Preise  für  die  Fabricate  des  Stahlwerks 
sind  gegen  das  Vorjahr  um  etwa  10  Jt  f.  d.  T"n,ic 
zurückgegangen,  und  es  war  bei  gleichbleibenden  Roh- 
materialpreisen  und  bei  der  ungünstigen  Beeinflussung 
des  Betriebs  durch  die  Umbauten  nicht  möglich,  die 
Selbstkosten  diesem  Rückgange  entsprechend  zu  er- 
mäßigen.   Dabei  zog  sich  der  Umbau  der  Converter- 
anläge  infolge  des  außergewöhnlich  starken  und  lange 
anhaltenden  Winters  und  der  sehr  verspäteten  Lieferun;: 
j  der  Maschinenfabriken  weit  länger  hin,  als  voraus 
geselzt  war.    Es  war  unter  diesen  Umständen  außer- 
,  ordentlich  schwierig,  die  Walzwerke  mit  dem  mr 
ihren  Betrieb  erforderlichen  Bohslahl  regelmäßig  «u 
versorgen.    Die  endliche  Vollendung  der  Umbau  Um. 
konnte  erst  Mitte  August  des  laufenden  Geschäfts- 
jahres erfolgen.    Das  Werk  ist  nach  dieser  Vollendung 
für  eine  große  Produclion  mit  directer  Converting 
des  in  den  drei  Hochöfen  des  Dortmunder  werk> 
erzeugten  Roheisens  eingerichtet,  und  wir  waren  be- 
müht, durch  Uebernahme  umfangreicher  Aufträge  die 
Prod.ictionsfähigkeit  des  Werks  in   dem  laufenden 
Geschäftsjahr  thunlichst  auszunutzen.     Die  im  vor- 
jährigen Geschäftsbericht  in  Aussicht  gestellte  Außer- 
betriebsetzung des  von  uns  angepachteten  Aplerbeck« 
Walzwerks  ist  schon   vor  Ablauf  der  Pachlperiode 
am   1.  April  d.  J.  erfolgt,  weil  die  Fortsetzung  des 
Betriebes   mit  den  vorhandenen  Einrichtungen  b«' 
der  gänzlich  veränderten  Fabricationsweise  allzugroße 
Opfer  erfordert  hätte     Der  Bau  einer  neuen  Schnell- 
straße in  Dortmund  war  am  1.  Mai  vollendet,  unti 
die  Anlage  ist  seitdem  in  regelmäßigem  Betrieb.  I  i-* 
Gesammtprodnclion  des  Dortmunder  Werks  an  waiz- 
fabricalen  ist  von  114  153  691  kg  im  vorigen  Bechnungs- 
jahr  auf  124  159  237  kg  gestiegen,  hat  also  eine  äu- 


uberschufa  von  475  725,63  Jt  gegen  383  061,89  Jt  im  !  nähme  von  10  005  546  kg  erfahren. '  Der  erzielte  Brullo- 
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gewinn  ist  infolge  der  bereits  erörterten  Umstände 
von  1 447414,27  e#  im  vorigen  Jahr  auf  898459,90  c* 
zurückgegangen. 

Auch  in  dem  abgelaufenen  Geschäftsjahr  machte 
die  Verdrängung  des  Schweifseisens  durch  Flufseisen 
bei  der  Trägerfahrication  weitere  starke  Fortschritte, 
und  wir  waren  infolgedessen  gezwungen,  den  Puddel- 
betrieb  auf  dem  Horner  Werk  in  der  zweiten  Hälfte 
des  Geschäftsjahrs  vollständig  einzustellen.  Die  Um- 
wälzungen in  der  Fabricationsweise,  besonders  die 
Verarbeitung  von  Schweifseisen  neben  Flufseisen. 
welche  fast  während  des  ganzen  Betriebsjahres  noch 
aufrecht  erhalten  werden  mufsle,  verursachten  weiteie 
Schwierigkeiten  und  Kosten,  und  es  ist  diesen  Um- 
ständen und  den  auch  für  Träger  stark  zurückgegangenen 
Verkaufspreisen  zuzuschreiben,  dafs  der  erzielte  Brutto- 
Ueberschufs  des  Werks  weiter  von  135  141,53  -M  im 
Vorjahr  auf  122747,41  J(.  im  abgeschlossenen  Ge- 
schäftsjahr zurückgegangen  ist.  Ebenso  mulste  die 
Production  des  Werkes  an  Ferligfahricaten  einen  Rück- 
gang von  38 946  220  kg  im  Jahre  1893/94 auf  33 097  149kg 
im  abgeschlossenen  Geschäftsjahr  erfahren. 

Die  Conjuncturverhältnisse  für  die  Fabricate  der 
Henrichshütte  haben  sich  gegen  das  Vorjahr  wenig 
verändert.  Auch  im  abgelaufenen  Geschäftsjahr  war 
die  Beschäftigung  im  Blechwalzwerk  unregelmäfsig 
und  der  Freisstand  für  die  Fabricate  ein  aufseroidenl- 
lich  niedriger.  Trotzdem  ist  es  durch  gröfsle  Spar- 
samkeit gelungen,  den  Verlust  bei  der  Blechfahrication 
gegen  das  Vorjahr  erheblich  zu  verringern  und  in 
einigen  anderen  Betrieben  Ueberschüsse  zu  erzielen, 
so  dafs  die  Bilanz  des  Werks  im  abgeschlossenen 
Geschäftsjahr  mit  einem  Bruttogewinn  von  122887,39.« 
abschliefst  gegen  57  021,31  ,#  Verlust  im  Jahre  1893  94. 
Die  Production  an  Fertigfabricaten  betrug  28629  681  kg 
gegen  27  766  140  kg  im  vorigen  Geschäftsjahr. 

DieGesaunntfurderung  der  Union  betrug  an  Kohlen 
326  311  t  gegen  314  287  t  im  Vorjahr,  und  nach  Ab- 
zug des  Selbslverbrauchs  der  Zechen  311097  t.  mit 
einem  Gesammterlös  v<»n  2  180  789,97  gegen  304  668  t 
mit  einein  Erlös  von  2  108  181,20       im  Vorjahr. 

Im  Eisensleinbergbau  betrug  die  Gesainmtförderung 
137  740  t,  hiervon  bezogen  die  verschiedenen  Hoch- 
oienanlagen  der  Union  im  ganzen  124413  t,  welche 
mit  628 172,05  Jt  berechnet  wurden.  An  Dritte  wurden 
7864  t  verkauft  mit  einem  Erlös  von  56  101,24  „Ü. 
Der  Gesammtabsatz  stellt  sich  mithin  auf  132  277  t 
mit  einein  Gesammterlös  von  684  273,29  Jl. 

Im  Hochofenbetrieb  ergab  das  Jahr  1894/95  einen 
Gewinn  von  225  581,90  ,*  gegen  275  414,85  t#  im 
Vorjahre.  Von  unseren  sieben  Koks- Hochöfen  waren 
während  des  abgelaufenen  Geschäftsjahres  durch- 
schnittlich 4,04  im  Betrieb.  Producirt  wurden 
200592259  kg  Roheisen.  Die  Production  des  Vor- 
jahres 1893/94  betrug  196471  726  kg. 

Im  Walzwerks-,  Werkstätten-  und  Giefsereibetneb 
wurden  an  Eisen-  und  Stahlfabricalen  hergestellt 
188287  771  kg  gegen  180  860051  kg  im  Vorjahre. 
Verkauft  wurden  185  302964  kg  mit  einem  Nettoerlös 
von  20  365  961,95  t*  oder  durchschnittlich  1 09.87,  #  für 
1000  kg  gegen  114,76 1*  im  vorhergehenden  Jahr.  Der 
hierbei  erzielte  Bruttoüberschufe  betrug  859496,46 

Der  Umschlag  sämmtlicher  Werke  an  Rohmaterial 
und  Fabricaten,  unter  Ausschlufs  desjenigen  Roh- 
materials, wie  Erze,  Kohlen,  Roheisen,  welches  von 
Dritten  zur  Weiterverarbeitung  bezogen  wurde,  stellt 
sich  für  1894)95  wie  folgt:  311097  t  Kohlen  mit 
2180  789,97  **,  132277  t  Eisenstein  mit  684  273,29  ,*, 
192259  t  Roheisen  mit  8  325  938.57  .M,  185  362  t 
Walz-  und  Werkslatlsfabricate  in  Eisen  und  Stahl 
20305  961,95  Jt,  zusammen  31  556  963.78  JT.  Dagegen 
betrug  der  Gesammtumschlag  des  Jahres  1893/94 
31209  913,77  t£. 

Der  Personalbestand  auf  sämmtlichen  Werken 
der  Union  betrug  am  30.  Juni  1895  7285  Mann  gegen 


7494  Mann  am  30.  Juni  1894.  Es  ersieht  sich  hieraus 
eine  hauptsächlich  durch  die  Einstellung  des  Betriebes 
in  Aplerbeck  entstandene  Abnahme  von  209  Köpfen. 
Die  Summe  der  für  das  Jahr  1894  95  gezahlten  Ge- 
hälter und  Löhne  betrug  7  259  363,71  ,*,  auf  den 
Kopf  des  durchschnittlichen  Personalbestandes  (7297) 
berechnet,  macht  dieses  einen  Betrag  von  994,84  ** 
aus  Aus  der  Unionsliftung,  deren  Vermögen  am 
30.  Juni  1895  328  550.60  «*  gegen  324575.65  ,*  im 
Vorjahre  betrug,  sind  mit  Genehmigung  des  Aufsichts- 
raths im  verflossenen  Geschäftsjahr  wiederum  6000  .* 
den  Werksnbtheilungen  zu  aul'serordentlichen  Unter- 
stützungen erkrankter  Arbeiter  und  deren  Familien 
überwiesen  worden.  Das  Vermögen  der  Stiftung  ist 
th  eil  weise  in  den  Verkaufslocalen  zu  Dortmund,  Horst 
und  Henrichshütte  angelegt.  Die  sechs  Arbeiter- 
Krankenkassen  und  die  Invaliden-,  Wiltwen-  und 
Waisenkasse  der  Union  hatten  am  31.  December  1894 
ein  Vermögen  von  1  488963,19  J(  gegen  1  488631,95  <Jf 
am  31.  December  1893.  Das  Kapitalvermögen  dieser 
Kassen  ist,  den  gesetzlichen  Bestimmungen  entsprechend, 
in  pnpillarisch  sicheren  Werthpapieren  angelegt  und 
das  Guthaben  derselben  hei  der  Union  auf  kleinere 
Kassenbestände  beschränkt.  Die  Beiträge  der  Gesell- 
schaft zu  jenen  Kassen  betrugen,  den  statutarischen 
Bestimmungen  derselben  entsprechend,  69  064,59  .<*. 
Zu  den  Knappschaftskassen  hat  die  Union  aufserdem 
53292,69  ,*  und  zu  der  Lebensversicherung  und 
Extra- Unterstützung  ihrer  Arbeiter  22557,74  ,M  bei- 
getragen; die  Beiträge  zur  Unfallversicherung  der  Ar- 
heiter  betrugen  für  das  Kalenderjahr  1894  126409,34«* 
und  die  Beiträge  zur  Allers-  und  InvaliJitälsversicherung 
53  135.03  „*,  so  dafs  die  Gesamuitbcisteuer  der  Ge- 
sellschaft im  persönlichen  Interesse  ihrer  Arbeiter  und 
deren  Angehörigen  324  459,39  ,.*  betragen  hat. 

An  Aufträgen  lagen  am  30.  Juni  1895  vor: 
123412841  kg  im  Verkaufswerth  von  11993318,51  ,* 
(gegen  97  224910  kg  im  Werthe  von  10087  207,06  ,*  am 
3».  Juni  1894).  Hinzu  traten  bis  30.  September  1895 
93 217  235  kg  im  Verkaufswerth  von  7834213,19,*.  Aus- 
geführt wurden  in  dem  gleichen  Zeitraum  55  741  010  kg 
im  Facturawerthe  von  5  069  359,15  so  dafs  am 
30.  September  1895  ein  Bestand  an  Aufträgen  von 
160889  066  kg  im  Geldbetrag  von  14  758  172,55  •* 
verblieben  ist.* 

Zum  Schlufs  theilen  wir  noch  in  der  Hauptsache 
den  Bericht  des  Aufsichtsraths  mit: 

.Im  abgelaufenen  Geschäftsjahr  1894/95  haben 
für  d*ie  Union  im  wesentlichen  die  Verhältnisse  fort- 
gedauert, welche  wir  im  Bericht  für  das  vorhergehende 
Jahr  1893/94  bereits  hervorgehoben  hatten,  jedoch 
haben  sich  die  ungünstigen  Momente  im  Laufe  des 
Jahres  noch  schärter  ausgeprägt  und  die  erwarteten 
Vorlhcile  der  neuen  Anlageu  und  Einrichtungen  haben 
sich  verzögert,  weil  die  Fertigstellung  derselben  sich 
über  das  Geschäftsjahr  hinaus  bis  In  den  September  d.  J. 
hinein  hinausschob.  Das  umgebaute  Stahlwerk  mit 
directer  Converlirung  aus  den  Hochöfen  und  das  Block- 
walzwerk sind  jetzt  vollendet  und  arbeilen  zur  Zu- 
friedenheit; kleinere  Ergänzungen  und  Verbesserungen 
an  den  Walzenstraisen  u.  s.  w.  werden  die  Ergebnisse 
noch  steigern,  und  wir  dürfen  hiernach  erwarten, 
dars  bereits  im  jetzt  laufenden  Jahr  eine  wesentliche 
*  der  Production  und  der  finanziellen  fcr- 


Besserung  der  Production  und 

träguisse  eintreten  werde.  Die  Directiori  hat  jedoch 
mit  Recht  darauf  hingewiesen,  dafs  auch  mit  diesen 
Anlagen  noch  kein  Alwchlufs  in  den  notwendigen 
und  wünschenswerlhen  Verbesserungen  erzielt  sei, 
die  auszuführen  sind,  um  die  grofse  Lücke  auszufüllen, 
welche  der  nahezu  völlige  Wegfall  des  Puddel-  und 
Seh weifsbetriebes  gerade  für  die  Verhältnisse  der  Union 
herbeiführen  mulste  und  um  durch  die  Aufnehme 
neuer  Fabricalionsgegenstände  eine  nutzbringende  He- 
schäftigung  der  Werke  zu  sichern.    Der  bereits  m 
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unserem  vorjährigen  Bericht  erwähnte  Plan  der  Fort- 
entwicklung unserer  weitaus  wichtigen  Abtheilung, 
der  Dortmunder  Werke,  wird  durch  die  demnächstigs 
Vollendung  des  Dortmund-Ems  Kanals  sehr  gefördert; 
die  Ausnutzung  dieser  Vortheile  wird  aber  bedingt 
durch  einen  directen  Anschlufs  unserer  Werke  an 
die  Hafenanlagen,  erst  dadurch  erhalten  auch  wir 
den  Vortheil  einer  leistungsfähigen  Wasserstraße, 
welche  den  am  Rheine  belegenen  Werken  einen  so 
wesentlichen  Vorsprung  gewahrt.  Auch  die  sonstigen 
Vortheile  dieser  Lage  müssen  durch  wirtschaftliche 
und  fabricatorische  Einrichtungen  ausgenutzt  werden. 
Hieraus  ergiebt  sich  ein  weiterer  Geldbedarf.  Während 
in  den  früheren  Jahren  1888  89  bis  1891,92  die 
allerdings  auf  ein  knapperes  Mafs  beschränkten  Neu- 
Anlagen  und  Neuerwerbungen  aus  den  durch  Betriebs- 
überschüsse verfügbar  gewordenen  Abschreibungen 
bestritten  werden  konnten  und  daneben  noch  eine 
etwa  3  Millionen  Mark  betragende  Schuldenabtragung 
stattfand,  so  sind  die  Betriebsergebnisse  der  letzten 
drei  Jahre  erheblich  ungünstiger.  Sie  haben  nur  aus- 
gereicht, um  Zinsen  und  Generalunkosten  zu  decken 
und  einen  knappen  Beitrag  zu  Wiederabschreibungen 
der  gewöhnlichen  Unterhaltung  und  Auswechslung 
des  Fabrik-  und  Bergwerksbetiiebes  7U  liefern.  Die 
Kosten  der  Neubauten  und  Grundslückserwerbungen, 
welche  ausweislich  der  Berichte  in  den  letzten  drei 
Jahren  über  5'/i  Millionen  Mark  betragen  haben, 
mufsten  durch  schwebende  Schulden  bestritten  werden. 
Das  Gleiche  würde  von  den  weiteren  Ausgaben  gelten 
müssen,  für  welche  3  bis  4  Millionen  Mark  vorzusehen 
sind.  Einen  solchen  Weg  weiter  zu  verfolgen,  hallen 
wir  jedoch  bedenklich  und  beschäftigen  uns  dem- 
zufolge mit  der  Frage,  inwieweit  es  möglich  sein 
wird,  durch  Verstärkung  der  eigenen  Mittel  der  Ge- 
sellschaft eine  Tilgung  der  schwebenden  Schuld  bezw. 
eine  Deckung  des  weiteren  Neubaubedarls  unter  Ver- 
minderung der  auf  dem  Unternehmen  ruhenden  Zinseu- 
last herbeizuführen  und  dadurch  das  letztere  nicht 
Mors  in  seiner  technischen  Leistungsfähigkeit,  sondern 
auch  in  seiner  finanziellen  Gestaltung  erstarken  zu 
lassen." 

Das  Gewinn-  und  Verluslconlo  weist  einen  Ueber- 
trag  von  84  1*34,14  auf  Reserve-  und  Amortisations- 
eon to  auf. 


Kl  in  a  •  Muraii  y  -  Sal&ö  -  Tarjaner  Elsenwcrks-Actlen. 
Gesellschaft. 

In  der  am  27.  September  stattgehabten  Diroctions- 
sitzung  der  obigen  Gesellschaft  wurde  die  Bilanz  für 
das  Betriebsjahr  1894,05  vorgelegt  und  genehmigt; 
dieselbe  ergiebt  räch  Abzug  der  statutarischen  und 
außerordentlichen  Abschreibungen  inclusive  des  l'eber- 
trages  vom  Vorjahre  von  220  454,23  Gulden  einen 
Gewinn  von  1842047,34  Gulden.  Die  Direction 
hat  beschlossen,  der  Generalversammlung  den  Antrag 
zu  stellen,  von  diesem  Gewinn,  abzüglich  der  statu- 
tarischen Tantiemen  und  Dotirung  des  Reservefonds, 
sowie  der  Zuwendungen  an  den  Pensionsfonds  der 
Beamten  und  an  die  Bruderlade  eine  12procentigo 
Dividende  =  12  Gulden  für  jede  auf  100  fl.  lautende 
Actie  zu  vertheilen,  ebenso  wie  im  Vorjahre  einen 
Betrug  von  200  Ü00  U.  dem  Specialreservefonds  zu- 
zuführen und  den  Rest  von  239  888,03  fl.  auf  neue 
i  Rechnung  vorzutragen. 

Das  Anlagekapital  beträgt  10  000000  Gulden  in 
100  000  Actien  zu  100  fl.  Die  Bilanz  vom  30.  Juni 
1895  zeigt  folgende  Ziffern:  Acliva:  Wald-  und 
Grundbesitz  2  038  504,94  fl. ;  Gebäude:  Walzwerke  und 
Wohnhäuser  2486658,23  fl.,  Hochöfen  1  307 284.84  Q-, 
Eisenbahnen  964218,31  fl.,  zusammen  4  758061.43  11.. 
Eisenbahn  Bänreve-Nädasd  426  600  fl.,  Maschinen, 
1 541 5Ö2/.9  n.  Gruben:  Steinkohlen  579  757,29  fl., 
Eisenerz  762  215,12  11,  zusammen  1  341972,41  fl.. 
Inventar  650  786,87  fl.,  Kasse  182  343,85  11..  Werth- 
papiere 74  549.40  fl.,  Rimessen  1 276884,60  fl  ,  im 
vorhinein  bezahlte  Assecuranzprämien  32  665,36  fl., 
Debitoren  3512  474,37  II..  Kohlenholz  97  370,24  fl., 
Betriebsuiaterialien  1249  521  fl..  Halbproducte  und 
Tertige  Waare  1  1 66  165,09  fl. ;  To  tu  1  e:  18  349 462,65  fl. 
-  Passiva:  Actienkapital  10  000  000  Gulden,  Reserve- 
fonds 702  562  11.  12  kr.  Specialreservefonda  1  60000" 
Gulden,  Maschinen-  und  Gebäudeerballungs-Reserv.' 
2075  379,53  Gulden ,  Grubenabschre.bungs  -  Reserv 
175  999,35  fl.,  unerhobene  Dividende  1608  11,  Steuer- 
reserve  150000  fl.,  Accepte  55  961,32  fl.,  Greditorcn 
1745  904,49  fl. ;  Gewinn-  und  Verlusleonto :  Gewinu- 
Vortrag  vom  Jahre  1893/94  220  424,23  fl.,  Reingewinn 
für  1894/95  1621539,11  fl.,  zusammen:  1  842  074,31  fl 
Totale  18349  402.65  11.  - 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Aenderangen  im  Mitglieder-Verzeichnils. 

Uuddc,   Otto,  Mitglied  des  Direcloriums  der  Firma 

Fried.  Krupp,  Essen. 
Hnedenkam,,,  11,  Prorurist  der  Firma  Fried  Krupp, 

lassen  . 

Ilmck,  Hermann,  Rentier,  Düsseldorf,  Feldstr.  16. 
Sorye,  Kurt,  Proeurist  der  Firma  Fried.  Krupp.  Essen. 
Kohenber,,    tritz,  jr.,  Gewerkschaft  Wilhelmshall, 
Anderbeck. 

Versto  i  he n: 
(iritto.  Auyutt,  Düsseldorf. 


Eisenhütte  Düsseldorf. 

Am  Dienstag  den  17.  December   1895,  Abends 
Ü'U  Uhr,   findet  in   der  Städtischen  Tonhalle  die 
Hauptversammlung  statt. 
Dil'  Tagesordnung  lautet: 
I  Jahresbericht. 

2.  Kassenbericht. 

3.  Wahl  des  Vorstandes. 
An    die   Hauptversammlung  schließt   sich  die 

ordentliche  Monats  Versammlung  an. 
Tagesordnung : 

1.  Mitteilungen    über  Speisewasserreinigung; 
eingeleitet  von  Oberingenieur  Riemer. 

2.  Techn ische  Mittlieilungen ;  u.  a.  über  Klattesclie 
Ketten. 


Die  nächste  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

findet  am  19.  Januar  189«  i„  der  Städtische»  Tonhalle  zu  Doidorf  statt. 


